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Menetelmi ja laitteisto tasaisuuden kontrolloimiseksi ruostumatonta terésté olevan nauhan jadhdytyksessa
Férfarande och anordning fér jimnhetskontrollering vid kylning av ett band som &r av rostfritt stal

Tiivistelma - Sammandrag

Keksintd kohdistuu menetelmaan ja laitteistoon ruostumattoman terasnauhan tasaisuuden kontrolloimiseksi hehkutuksen jalkeisen
jaahdytyksen yhteydessa viimeistslylinjalla. Nauhaa (1) ensin nauhan kulkusuunnassa (2) jadhdytetdan syottamalla ainakin yhta
jaahdytysvaliainetta ainakin yhden poikittaisesti nauhan kulkusuuntaan nahden sijoitetun systtélaiteryhmén (5,6) kautta nauhan (1) koko
leveydelle, jaahdytysvaliainemasrin ollessa saddetty kayttéen tallennettua ja ennalta madaritettya tietoa (7) nauhan halutusta
lampotilasta tasaisuudelle, sitten nauhan lampétila maaritetasn (8) ja lampatilamadrityksen jalkeen lisévaihe jaahdytysta suoritetaan
sydttamalla ainakin yhta jaahdytysvaliainetta ainakin yhden nauhan kulkusuuntaan (2) ndhden poikittain sijoitetun syéttolaiteryhman (9)
kautta, kun [dmpétilan madritetty arvo on erilainen kuin 1ampétilan ennalta madritetty arvo, ennen kuin tasaisuutta kontrolloidaan
kéayttdien kontrollilaitetta (11), joka sisaltaa useita tasaisuuskontrolliyksikkdd (12) ja on sijoitettu poikittain nauhan kulkusuuntaan (2)
néhden.

Uppfinningen avser ett férfarande och utrustning fér kontroll av ett rostfritt stalbands jsmnhet i samband med avkylning efter
glédgningen pa avslutningslinjen. Bandet (1) avkyls forst i bandets rérelseriktning (2) genom att tillfdra atminstone ett kylmedel genom
atminstone en grupp av matningsanordningar (5,6) som &r placerad tvarstalld i férhallande till bandets rérelseriktning dver bandets (1)
hela bredd, varvid méngden av kylmedel &r reglerad genom anvéndning av lagrade och pa forhand faststéllda data (7) om bandets
snskade temperatur for jamnheten, varefter bandets temperatur faststalls (8) och efter temperaturens faststallande utférs ett extra skede
av avkylning genom att tillféra &tminstone ett kylmedel genom atminstone en grupp av matningsanordningar (9) som &r placerad
tvarstalld i férhallande till bandets rorelseriktning (2), da temperaturens faststdiida varde 4r ett annat dn temperaturens pa forhand
faststéllda vérde, innan jamnheten kontrolleras med anv&ndning av en kontrollanordning (11), vilken innehaller flera
jamnhetskontrollenheter (12) och vilken &r placerad tvarstalld i forhallande till bandets rérelseriktning (2).
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