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(67) Resumo: METODO PARA CONTROLE DE UMA TIRA DE
METAL EM UMA FORNALHA DE TRATAMENTO DE CALOR. A
invencao se refere a um método para controle de uma tira de metal (1)
a ser tratada com calor, contida em uma fornalha de tratamento de
calor operada continuamente, e procedendo em uma diregéo
essencialmente horizontal e posi¢cdo suspensa em uma zona disposta
entre elementos (6) significativos para suportar a tira de metal quando
referida tira de metal estd sendo arrefecida (3) . A trajetéria da tira de
metal (1) € medida por um dispositivo de medi¢ao (11), e na base dos
resultados de medigao obtidos, a tira de metal (1) é submetida a um
jato de agente de arrefecimento controlado, de modo que a trajetoria
da tira de metal (1), pelo menos na zona (6) localizada entre os
elementos significativos para suportar a tira de metal, é feita proceder
entre os dispositivos (8) instalados ao redor da trajetéria, e significativa
para transportar o agente de arrefecimento.
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na parte de arrefecimento das fornalhas e dispostos em
ambos os lados da tira na direcdo procedente desta, e
essencilalmente perto da tira de modo a alcancar uma energia
de arrefecimento suficiente; através de bocais instalados
nos referidos tubos de arrefecimento, e} agente de
arrefecimento, tal como ar, é alimentado na superficie da
tira. No caso da tira de metal a ser arrefecida ficar em um
contato mecédnico com o equipamento de arrefecimento, a tira
de metal tratada ¢é raspada, que resulta em perdas qgue
afetam a qualidade da tira de metal e a quantidade de

producgédo.

O objetivo da presente invencdo €& eliminar os
problemas da técnica anterior e alcancar um novo e
aperfeigcoado método para controle de uma tira de metal a
ser tratada com calor em uma fornalha de tratamento de
calor continuamente operada, e uma zona localizada entre
elementos significativos para suportar a tira de metal, de
modo que um contato mecénico entre a tira de metal e as
estruturas da fornalha pode ser eliminado, particularmente
em conjunto com a etapa de arrefecimento apds o tratamento
de calor da tira de metal. As novas caracteristicas
essenciais da invencgdo sdo aparentes a partir das

reivindicacBes em anexo.

De acordo com a invengdo, uma tira de metal a ser
tratada com calor em uma fornalha de tratamento de calor
continuamente operada, por exemplo, uma tira de metal
produzida de aco inoxidavel, é transportada a uma
velocidade essencialmente alta para arrefecimento apds um

tratamento de calor, tal como recozimento, em cuja etapa de
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arrefecimento a tira de metal procedendo essencialmente
horizontalmente e suspensa ¢é submetida ao tratamento de
jatos de agente de arrefecimento controlados, de modo que a
trajetdéria da tira de metal, pelo menos na zona localizada
entre elementos significativos para suportar a tira de
metal, é feita proceder entre dispositivos para transporte
do agente de arrefecimento que sido instalados ao redor da
trajetéria. De modo a realizar um jato de arrefecimento
controlado, a trajetdéria da tira de metal é medida por um
dispositivo de medig¢do pelo menos na direcd@o longitudinal
da tira de metal, ou pelo menos na direcdo da largura da
tira de metal, preferivelmente . essencialmente

continuamente.

Em uma fornalha de tratamento de calor continuamente
operada, a tira de metal a ser tratada com calor forma, na
zona localizada entre os elementos significativos para
suportar a tira de metal, uma depresséao tendo
essencialmente a forma de uma curva funicular, de modo que
a tira de metal esta em sua posicdo mails baixa no meio da
zona provida entre os elementos para suportar a tira de
metal. Em conjunto com o processo de arrefecimento, a
depressdo com a forma de curva funicular é, devido a
contragdo de calor conforme oposto a expansdo de calor
causada pela diferenca de temperatura, mudada de modo que a
posigcdo do ponto mais baixo da tira de metal, na zona
locélizada entre os elementos significativos para suportar
referida tira de metal, desvia a partir do centro da zona.
Adicionalmente, devido a uma grande quantidade de agente de

arrefecimento ser necessdria para arrefecer a tira de
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metal, especialmente uma mudanca na resisténcia de fluxo no
sistema de canal de admissdo e descarga de agente de
arrefecimento, causa flutuacBes nas pressdes do bocal em
ambos os lados da tira de metal, que, ao mesmo tempo,

significa que a posicio da tira de metal & mudada.

De acordo com a invencao, em uma fornalha de
tratamento de calor continuamente operada, o arrefecimento
da tira de metal a ser tratada com calor & efetuado em pelo
menos uma zona de arrefecimento disposta entre elementos
significativos para suportar a tira de metal, referida zona
compreendendo dispositivos bara transportar o agente de
arrefecimento, cujos dispositivos sa&o espacados separados
em disténcias essencialmente iguais ambos abaixo e acima da
tira de metal que estd procedendo horizontalmente. O
dispositivo significativo para transportar o agente de
arrefecimento é provido com pelo menos um bocal, que é
dirigido de modo que o agente de arrefecimento emitido &
dirigido em direc3o & superficie da tira de metal que se
move além do bocal. Agora, em adicdo ao efeito de
arrefecimento, a trajetéria da tira de metal pode ser
mudada quando necessdrio, de modo que um possivel contato
mecdnico com o equipamento provido para transportar o
agente de arrefecimento pode ser evitado. A zona de
arrefecimento entre os elementos significativos para
suportar a tira de metal é vantajosamente dividida em pelo
menos dois blocos de arrefecimento, por exemplo, por
separacédo, por meio de uma parede de particéo, os
dispositivos significativos para transportar o agente de

arrefecimento, de modo que o agente de arrefecimento que
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z

flui através do bocal de um bloco é impedido de fluir para

a area de outro bloco de arrefecimento.

O procedimento da tira de metal em uma zona de
arrefecimento provida entre os elementos significativos
para suportar a tira de metal é medido por meio de pelo
menos um dispositivo de medicgdo, preferivelmente ambos na
direcdo Ilongitudinal da tira de metal e na direcdo da
largura desta. Os sinais de medicdo medidos pelo
dispositivo de medig¢do sdo transferidos eletricamente para
uma unidade de automacdo, onde os resultados da localizacdo
da tira de metal indicados pelos sinais de medicdo sdo
comparados com valores de localizacdo predeterminados
desejados. Quando necessario, a unidade de automacdo
monitora em um modo controlado os atuadores providos nos
dispositivos significativos para transportar o agente de
arrefecimento para obtengdo de uma depress3o desejada na

tira de metal.

De acordo com a invencdo, o procedimento da tira de
metal a ser arrefecida aos dispositivos significativos para
transportar o agente de arrefecimento e dispostos ambos
acima e abaixo da trajetdria da tira de metal é impedido
pela mudanga, na base dos sinais de medicdo recebidos pela
unidade de automacdo, a pressd3o do bocal do agente de
arrefecimento emitida a partir dos Dbocais; como uma
conseqiéncia, a forca do agente de arrefecimento emitida
gque suporta ou pressiona a tira de metal abaixo é mudada, e
a posicdo da depressdo da tira de metal é obtida para ser
vantajosa com relagdo aos dispositivos significativos para

transportar o agente de arrefecimento.
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transportar o agente de arrefecimento 7 para a vizinhanca
da tira 1, e que a extremidade 9 de referidos tubos 8 gue
estad localizada mais perto da tira 1 é provida com pelo
menos um bocal 10 para direcionamento de agente de

arrefecimento 7 na superficie da tira 1.

A posigcdo da tira 1 Jocalizada entre o arranjo de
laminador 6 ambos na direcdo de largura da tira 1 e na
direcdo longitudinal da tira 1 é medida por pelo menos um
dispositivo de medig¢do, preferivelmente um dispositivo de
medigdo a laser. O sinal de medicdo obtido a partir do
dispositivo de medigdo 11 é alimentado para uma unidade de
automagdo 12 que é eletricamente 14 ligada ao dispositivo
de medigdo 11. Em adigdo, a unidade de automacdo 12 é
vantajosamente ligada eletricamente 15, ou separadamente,
ou em um grupo, a todo bocal 10 provido nos tubos de agente
de arrefecimento 8 de modo a controlar os bocais para
alcancar o valor de posicdo desejado para a tira 1 em
varios pontos da zona de arrefecimento 3. Para a proposta
de simplicidade, somente dois bocais s3o ilustrados no
desenho com relacdo a ligacd@o elétrica 15 dos bocais 10. A
figura também mostra paredes de particdo 13 que dividem a

zona de arrefecimento em blocos de arrefecimento.

Na unidade de automacdo 12, o valor de sinal de
medicdo obtido é comparado com o valor de posicd3o desejado
da tira com relacdo aos tubos de agente de arrefecimento 8.
No caso do valor medido desviar do valor de posicgédo
desejado da tira 1, um sinal de controle é enviado a partir
da unidade de automacdo 12 para pelo menos um bocal de tubo

de agente de arrefecimento 10 para corregcdo do valor de
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posigdo da tira 1 essencialmente naquele ponto da zona de
arrefecimento 3 onde o sinal de medigdo que desvia a partir
do valor de posigdo desejado foi enviado. O sinal de
controle para mudanga do valor de posicdo da tira 1 ajusta
o dispositivo de ajuste provido em conjunto com o bocal 10,
cujo dispositivo muda a pressdo de ar emitida através do

bocal 10 com relacdo a tira 1.
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REIVINDICAGOES

1.- Método para controle de uma tira de metal (1) a
ser tratada com <calor, contida em uma formnalha de
tratamento de calor operada continuamente, e procedendo em
uma direc¢do essencialmente horizontal e posicdo suspensa em
uma zona disposta entre elementos (6) idealizados para
suportar a tira de metal quando referida tira de metal estd
sendo arrefecida (3), caracterizado pelo fato de que a
trajetdéria da tira de metal (1) é medida por um dispositivo
de medig¢do (11), e que os resultados obtidos a partir da
medigdo da trajetdria da tira de medigdo (1) sdo comparados

com valores de posicdo desejados predeterminados da

trajetéria em uma unidade de automacdo (12) que &
eletricamente (14) ligada ao dispositivo de medicdo (11), e
eletricamente (15) ligada a Dbocais (1) de agente de

arrefecimento, e na base dos resultados de medicdo obtidos,
a tira de metal (1) é submetida a um jato de agente de
arrefecimento controlado, de modo que a trajetdria da tira
de metal (1), pelo menos na zona (6) localizada entre os
elementos idealizados para suportar a tira de metal, &
produzida para proceder entre os dispositivos (8)
instalados ao redor da trajetdria, e idealizada para

transportar o agente de arrefecimento.

2.~ Método, de acordo com a reivindicacédo 1,
caracterizado pelo fato de que a medicgdo (1l1l) da trajetdria

da tira de metal (1) é efetuada como uma medicdo de laser.
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3.- Método, de acordo com a reivindicacdo 1 ou 2,
caracterizado pelo fato de que a medicdo (11) da trajetdria
da tira de metal (1) é efetuada pelo menos na direcéo

longitudinal da tira de metal.

4.- Método, de acordo com a reivindicacdio 1 ou 2,
caracterizado pelo fato de que a medicdo (11) da trajetdria
da tira de metal (1) é efetuada pelo menos na direcdo da

largura da tira de metal.

5.- Método, de acordo com qualqguer uma das
reivindicag¢des precedentes, caracterizado prelo fato de que

O agente de arrefecimento empregado & ar.

6.- Método, de acordo com qualqguer uma das
reivindicag¢Bes precedentes 1-4, caracterizado pelo fato de

que O agente de arrefecimento empregado é gds inerte.

7.- Método, de acordo com qualguer uma das
reivindicacdes precedentes 1-4, caracterizado pelo fato de

que o agente de arrefecimento empregado é liguido.

8.- Método, de acordo com qualquer uma das
reivindica¢Bes precedentes 1-4, caracterizado pelo fato de
que o agente de arrefecimento empregado € uma mistura de

géds e liquido.
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RESUMO

“"METODO PARA CONTROLE DE UMA TIRA DE METAIL: EM UMA FORNALHA

DE TRATAMENTO DE CALOR”

A invencdo se refere a um método para controle de uma
tira de metal (1) a ser tratada com calor, contida em uma
fornalha de tratamento de calor operada continuamente, e
procedendo em uma diregd8o essencialmente horizontal e
posicdo suspensa em uma zona disposta entre elementos (6)
significativos para suportar a tira de metal guando
referida tira de metal estd sendo arrefecida (3). A
trajetdéria da tira de metal (1) é medida por um dispositivo
de medigdo (11), e na base dos resultados de medicdo
obtidos, a tira de metal (1) é submetida a um Jjato de
agente de arrefecimento controlado, de modo que a
trajetdéria da tira de metal (1), pelo menos na zona (6)
localizada entre os elementos significativos para suportar
a tira de metal, é feita proceder entre os dispositivos (8)
instalados ao redor da trajetdéria, e significativa para

transportar o agente de arrefecimento.
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