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(57) Resumo: PROCESSO DE DECAPAGEM SECUNDARIA A presente invencéo refere-se a um processo de decapagem
secundaria das cintas metalicas, em aco, notadamente, em passagem durante sua laminagdo a quente por projecdo de agua em
sua superficie com o auxilio de rampas de irrigagdo com bocais alimentados com agua sob pressao, que se caracteriza pelo fato
de se alimentarem os bocais sob baixa presséao hidraulica, até 3 MPa (30 barias) (de preferéncia, abaixo de 1 MPa (10 barias),
mas sem ir abaixo de 0,4 MPa (4 barias) e pelo fato de, com a finalidade de assegurar um efeito térmico da gua projetada sobre
a superficie a descalaminar, quantitativamente analoga ao efeito térmico obtido com o método de decapagem secundaria
conforme habitual a alta pressao, a saber um resfriamento da cinta que baixa a temperatura de superficie até 600°C
aproximadamente, a fim de que a densidade do fluxo de calor extraido da cinta (HF) resultante do resfriamento de sua superficie
pela agua projetada seja analoga aquela realizada com essa pratica conhecida a presséo alta. A invencéo se aplica a qualquer
decapagem secundaria, tanto a montante do acabador, quanto a montante do desengrossador de um trem de laminacgéo. A
invencao oferece uma resposta imediatamente operacional a redugdo dos custos de (...).
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“DECAPAGEM SECUNDARIA ECONOMICA”

CAMPO DA INVENCAO

[001] A presente invencao refere-se a operacdo de decapagem
de uma cinta metalica, em a¢o notadamente, em passagem durante sua
laminagdo a quente, antes de sua entrada nos compartimentos
desengrossadores ou acabadores do trem de laminag&o.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

7z

[002] Lembra-se que essa operagdo € mais comumente
denominada “decapagem secundaria”, por oposicdo a “decapagem primaria”
que intervém sobre lingotes de aco a sua saida do forno de aquecimento,
antes da laminagao.

[003] Lembra-se também que a decapagem secundaria das
cintas de aco visa livrar a superficie da cinta da calamina, dita secundaria, que
se formou por reoxidacao rapida do metal quente no decorrer da permanéncia
da cinta ao ar livre, apds sua decapagem priméaria a sua saida do forno.
Intervém, portanto, duplamente no decorrer da laminacao, inicialmente antes da
entrada da cinta no desengrossador, depois antes de sua entrada no acabador
do trem de laminacgé&o. Por precaucao de simplicidade, far-se-a referéncia no que
se segue unicamente ao caso da decapagem secundaria a entrada do acabador,
naturalmente que o que é dito a propésito se aplica no essencial também a
decapagem secundaria a entrada do desengrossador.

[004] A calamina secundaria se apresenta, em geral, sob a forma
de uma camada aderente de 6xidos metalicos, classicamente entre 50 e 100
pum de espessura, mais do que tudo irregular de aspecto. A decapagem
secundaria é alcancada quando fornece a entrada do acabador uma cinta de
aco que comporta na superficie uma camada uniforme de calamina residual de
20 a 30 um de espessura apenas, quase além de evitar incrustacdes de 6xidos

sobre os cilindros de laminagéo.
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[005] Para isto, a operacdo de decapagem consiste
esquematicamente em impactar a superficie da cinta em passagem por jatos
d'dgua potentes liberados por rampas de irrigacdo instaladas a pequena
distancia e ditadas de bocais de injecdo alimentados sob alta pressao,
classicamente acima de 13-15 MPa (130-150 bars), até mesmo a mais de 20
MPa (200 bars) em certos casos. Visa-se assim conjugar um efeito térmico (a
temperatura de superficie da cinta, em torno de 1100°C & entrada da decapagem,
cai quase instantaneamente a aproximadamente 600°C) com um efeito mecanico
devido a grande quantidade de movimento de jatos d'agua ao impacto, a fim de
fissurar a calamina e elimina-la da superficie por efeito de expulsdo. Essa
operagao ocorre classicamente em uma caixa de decapagem, com um
comprimento de 1 a 2 m aproximadamente, colocada a alguns 5 m a montante
dos compartimentos acabadores, atravessada pela cinta de aco em passagem
retilinea rapida e abrigando rampas de irrigagdo superiores e inferiores dotadas
de bocais inclinados a contracorrente de uma dezena de graus.

[006] Embora a malha indispensavel a qualquer cadeia de
elaboracao do aco incorporando uma fase quente (salvo a querer colocar o trem
de laminacdo em seu total sob atmosfera ndo oxidante o que ndo é
evidentemente quase consideravel), a decapagem secundaria permanece uma
operacao onerosa, menos, além disso, pelas importantes quantidades de agua
que ela implica (a agua utilizada é reciclada) do que em razdo dos equipamentos
a elevada pressao hidraulica que a serve, e em relacdo a qual convém se
interrogar sobre as possibilidades de reduzir o seu custo, particularmente em
termos de manutencao das bombas e dos circuitos, e de consumo elétrico.

DESCRICAO DA INVENCAO

[007] A finalidade da invencdo é de fornecer uma resposta
imediatamente operacional a questdo da reducédo dos custos da operacéo de

decapagem secundaria, isto €, uma resposta compativel com uma simples nova
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disposicBdo dos equipamentos existentes, portanto, sem implicar
necessariamente a reinstalagdo de um novo material completo de decapagem
secundaria.

[008] Para isso, a invengdo tem por objeto um processo de
decapagem secundéria das cintas metalicas, em a¢o notadamente, em
passagem no decorrer de sua laminacao a quente por projecdo de agua em sua
superficie com o auxilio de tampas de irrigagcdo com bocais alimentados com
agua sob pressdao, caracterizado pelo fato de se alimentarem os bocais sob baixa
pressao hidraulica, ndo ultrapassando 3 MPa (30 bars) (e, de preferéncia, abaixo
de 1 MPa (10 bars)), mas sem ir a menos de 0,3 MPa (3 bars) aproximadamente)
e pelo fato de, com a finalidade de assegurar um efeito térmico da agua projetada
sobre a superficie a ser descalaminada quantitativamente analoga ao efeito
térmico obtido com o método de decapagem secundéria conhecida habitual a
presséo elevada (isto €, um resfriamento da cinta que baixa a temperatura de
sua superficie oxidada a 600°C aproximadamente), se dimensionarem esses
bocais, a fim de que eles liberem uma vazéo de agua surfacica sobre a cinta
analoga a vazao de agua surfacica liberada por esse método a elevada presséo.

[009] De preferéncia, a vazdo de agua surfacica é superior a 2500
I/min/m2 e vantajosamente de 7500 I/min/m2.

[010] A invencao refere-se também a um processo de decapagem
secundaria das cintas metalicas, em a¢o notadamente, em passagem no
decorrer de sua laminacdo a quente por projecdo de agua em sua superficie
com o auxilio de rampas de irrigacdo com bocais alimentados com agua sob
presséao, caracterizado pelo fato de se alimentarem os bocais sob baixa pressao
hidraulica, ndo ultrapassando 3 MPa (30 bars), e pelo fato de, com a finalidade
de assegurar um efeito térmico da agua projetado sobre a superficie a ser
descalaminada quantitativamente analoga ao efeito térmico obtido com o

método de decapagem secundaria conhecida habitual a alta presséo, se
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regularem esses bocais, a fim de que a densidade do fluxo de calor extraido da
cinta (HF) resultante do resfriamento de sua superficie pela agua projetada seja
analoga aquela realizada com essa pratica conhecida de alta presséo.

[011] Nesse caso, a densidade do fluxo de calor extraido da cinta
(HF) est4 compreendida entre 6,5 e 20 MW/m2 para uma temperatura de cinta
compreendida entre 900 e 1100°C.

[012] O processo, de acordo com a invencdo, pode também
compreender diferentes caracteristicas, consideradas sozinhas ou em
combinagao:

- alimentam-se os bocais com uma pressao hidraulica inferior a 1
MPa (10 bars), sem, todavia, descer aguém de 0,3 MPa (3 bars);

- 0 processo da invencéo € levado a montante dos compartimentos
acabadores de um trem de laminacao a quente de cintas de aco;

- 0 processo da invencdo € levado a montante dos
compartimentos desengrossadores de um trem de laminacdo a quente de cinta
de aco.

[013] Enfim, a invencao refere-se também a um equipamento de
decapagem secundaria de cintas metélicas em passagem, de cintas em aco
notadamente, compreendendo rampas de irrigacdo providas de bocais de
projecao de 4gua na superficie da cinta, caracterizado pelo fato de comportar
uma unidade “baixa pressdo”, de alimentagcdo com agua desses bocais das
rampas de irrigacao.

[014] Conforme j& tera sido compreendido, a invencdo se
baseia na descoberta que € mais o efeito térmico dos jatos de agua sobre o
resfriamento da crosta de 6xidos que age em favor da decapagem secundaria
que seu efeito mecanico sobre a fragmentacdo dessa crosta de 6xidos na
superficie da cinta, ou, em outros termos, que o efeito “limpeza de alta pressao”

dos jatos potentes a seu impacto, conforme se pensava até aqui.
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[015] Para caracterizar essa similaridade de efeito térmico entre o
processo da invencao e o processo classico de pressao elevada, falar-se-a seja
em vazdo de agua surfcica, naturalmente que essa vazado deve ser regulada
segundo a temperatura da cinta a entrada da decapagem, seja em densidade
de fluxo de calor extraido da cinta que integra ao mesmo tempo os parametros
de temperatura de cinta e de vazao de agua surfacica. Mas independentemente
de uma ou outra forma de se expressar e de caracterizar o processo, trata-se da
mesma consideracdo de base, a saber. a utlizacdo da baixa presséo,
preservando o efeito térmico gerado pela utilizacao de jatos de pressao elevada.

[016] Tanto a montante dos compartimentos acabadores, quanto
a montante dos compartimentos desengrossadores, 0 sucesso da decapagem
secundéaria se acha na realidade diretamente e quase unicamente ligado a
eficacia térmica do resfriamento da camada de Oxidos a eliminar, isto
independentemente, portanto, da pressdo de alimentacdo dos bocais das
rampas de irrigagdo. Em outros termos, com eficicia térmica igual, a qualidade
da decapagem secundaria obtida sera a mesma, que se decapa com jatos de
elevada pressao ou nao.

[017] Sublinha-se, para evitar qualquer confusdo, que as
expressodes utilizadas no caso de “efeito térmico do resfriamento” e de “eficacia
térmica” sdo equivalentes. Elas expressam o fato de, no decorrer do breve tempo
de permanéncia da cinta na caixa de decapagem (da ordem da segunda
apenas), se tratar de assegurar uma queda da temperatura da camada de 0xidos
até aproximadamente 600°C, isto independentemente de sua temperatura a
entrada dessa caixa. Sabe-se que a grandeza fisica subjacente, e
ordinariamente mensuravel sobre um trem de laminacéo é a densidade de fluxo
calorico extraido.

[018] Desde entéo, a substituicdo dos jatos potentes habituais (10

MPa (100 bars) e aléem disso) por jatos “baixa pressao” (menos de 3 MPa (30
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bars)) basta para assegurar a contragéo térmica da crosta de oxidos, contracao
que vai se traduzir por descolamentos dessa crosta, concluidos pela energia dos
jatos que, embora modesta, basta no caso amplamente a tarefa para tornar
entdo facil a retirada da calamina por simples acdo de varredura e de
arrastamento na agua que escoa na superficie.

[019] Esses efeitos em cascata sao obtidos com jatos de “baixa
pressao”, de acordo com a invenc¢do, para pouco, conforme ja se viu, que se faca
assegurar o mesmo nivel de resfriamento da camada de 6xidos sobre a cinta do
que com os jatos “pressdo elevada”, nivel de resfriamento que serd, na
realidade, atingido, conservando simplesmente a vazao surfacica de agua de
resfriamento sobre a cinta.

[020] Assim, a substituicdo da alimentacdo com agua habitual de
“‘pressdo elevada” por uma alimentacdo de “pressdo baixa”, se torna uma
solucdo imediatamente aplicavel industrialmente para se beneficiar assim de
uma vantagem econdmica consideravel, sem conceder sobre a qualidade de
decapagem.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

[021] A invencdo sera bem compreendida e outros aspectos e
vantagens aparecerdo mais claramente com vistas a descricdo que se segue
dada com referéncia ao quadro Unico anexado de figuras, no qual:

- afigura 1 é um tracado de curvas, ditas de ebuli¢cdo, oriundas da
experiéncia e mostrando, em funcdo da temperatura de superficie da cinta, a
eficacia térmica comparada de uma decapagem secundaria, antes da entrada
no acabador que funciona com pressdes hidraulicas de agua projetada
diferentes. Essa eficacia térmica é traduzida quantitativamente em ordenada
pela densidade surfacica de fluxo térmico extraido (HF), dada em MW/m2 de
superficie de cinta metalica;

- a figura 2 mostra a eficacia dessa decapagem secundaria, em
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termos de espessura residual da camada de calamina em micrometros (ec) em
uma faixa de temperaturas de superficie da cinta de aco decapada (900 —
1050°C) deliberadamente escolhida de acordo com as temperaturas de entrada
nos compartimentos acabadores.

DESCRICAO DE REALIZACOES DA INVENCAO

[022] Nafigura 1, a curva de referéncia é a curva A. Essa curva A
resulta de uma decapagem secundaria classica conduzida com o auxilio de jatos
d'agua potentes oriundos de bocais alimentados sob 13 MPa (130 bars) de
pressdo. As duas outras curvas B e C sao representativas de jatos de “pressao
baixa” de 0,8 MPa (8 bars) cada uma, uma (curva B) resultante de testes feitos
com uma vazao surfacica de agua de irrigacéo igual aquela da curva A com jatos
de “presséao elevada”, a saber 7500 I/min/mz, a outra, a curva C, resultante de
testes feitos com uma vazdo surfacica sensivelmente inferior: 1500 l/min/m?2.

[023] Importa lembrar de novo no caso que o critério de
regulagem de uma decapagem secundaria de “pressédo baixa” bem-sucedido, de
acordo com a invencdo, reside na manutencéo na camada de 6xido de um efeito
térmico analogo aquele realizado classicamente com jatos de “pressao elevada”
(curva A). Isto deve se traduzir no final por uma baixa da temperatura do esboco
de 20 a 100°C (segundo a nuance de ac¢o a laminar) entre sua entrada na caixa
de irrigacao (classicamente 1100°C aproximadamente para um ago ao carbono,
por exemplo) e sua entrada nos compartimentos acabadores do laminador
(classicamente 1030°C aproximadamente).

[024] Para chegar a isso, considerando-se 0 pouco tempo de
permanéncia da cinta sob as rampas de irrigacdo (da ordem da segunda),
convém, portanto, assegurar sob essas rampas um resfriamento que faca
brutalmente cair a superficie da cinta até 600°C aproximadamente, a fim de, por
um lado, que a velocidade de resfriamento da crosta de Oxidos seja

suficientemente elevada para que a contracao térmica diferencial 6xidos-metal
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que dai resulta chegue a descolar essa crosta, fragmentando-a o maximo
possivel e, por outro lado, que o inevitavel fornecimento calorifico posterior do
ndcleo da cinta em direcdo a superficie faca atingir esta ultima a temperatura
desejada a entrada dos compartimentos acabadores.

[025] Esse efeito térmico, que se expressa, portanto, por uma
velocidade elevada de resfriamento momentéaneo da superficie da cinta (de
varias centenas de graus/s) foi expresso, para a parametragem das trés curvas
do gréafico, por uma grandeza fisica classicamente acessivel a partir da medida,
a saber a densidade de fluxo de calor extraido do produto em curso de laminacdo
pela agua projetada (Heat Flux em inglés resumido, ou HF), grandeza expressa
em MwW/mZ. Ora, essa grandeza caracteristica € particularmente conveniente
para dimensionar uma instalacdo de decapagem, pois ela é correlacionada a
vazao de 4gua de resfriamento por m? de cinta (a vazéo de agua surfacica) que
€ um parametro que pode ser obtido facilmente a partir da definicdo do
funcionamento da decapagem: esquematicamente, a um valor de HF que
corresponde a uma vazao surfacica de dgua de resfriamento.

[026] Assim, conforme se vé, a HF da decapagem de pressao
presséo elevada de referéncia (curva A) foi mantida constante em torno de 10
MW/m2 ao longo da operacdo de irrigacéo (temperatura de superficie que vai de
1100 a 600°C). Aqueles das decapagem de “Pressdo Baixa”, de acordo com a
invengdo, foram mantidos respectivamente sobre a mesma faixa de
temperaturas entre 10 e 18 MW/m2 no caso experimental representativo da
curva B e entre 6 e 10 MW/m2 para o caso da curva C.

[027] Notar-se-a que o valor HF é calculado na realidade a partir
de dados proprios a cada equipamento de decapagem que sdo, para citar
apenas 0s mais importantes, a temperatura da agua de resfriamento (no caso a
20°C para todos os testes), o tipo de bocais de projecao, aproximacédo de saida

da agua desses bocais, a distancia que separa a extremidade de bocal da
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superficie da cinta a ser descalaminada, assim como o angulo de abertura do
jato a saida do bocal.

[028] Observar-se-a que o andar geral € o mesmo para a curva B
e a curva C: uma subida comum até uma temperatura de superficie de cinta de
450°C aproximadamente, seguida de uma concavidade tendo seu maximo entre
550 e 600°C para as duas, mas com intensidades diferenciadas dessa vez. Em
seguida, o decréscimo é operado quase em paralelo entre as duas curvas até
1100°C, que é a temperatura comum de entrada das cintas de testes nas caixas
de decapagem.

[029] Observar-se-a que é precisamente nesse nivel da faixa em
temperaturas (1100 a 900°C para ser ampla) que o interesse industrial do
processo, de acordo com a invencao, deve ser sobretudo apreciado, ja que a
quase totalidade dos trens de laminacéo a quente de cintas de ac¢o funcionam
com temperaturas de cinta a entrada dos compartimentos acabadores situados
entre 900 e 1100°C.

[030] Ora, é precisamente nessa faixa em temperaturas que se
observa uma qualidade de decapagem quase equivalente entre a curva de
referéncia a pressao elevada A e a curva de baixa pressao B, equivaléncia a
correlacionar naturalmente aquela dos valores de HF sobre o grafico (entre 10
ell MW/mZ. Ao contrario, em relacao a elas, a curva pressao baixa C, que afixa
um HF sensivelmente inferior (um pouco menos de 7 MW/mz), traduz uma
qualidade de decapagem correlativamente pior.

[031] Conforme mostram com efeito, os testes feitos sobre um
piloto industrial e consignados na figura 2, € nessa faixa em temperaturas que
se constata a obtencdo de uma camada de calamina residual fina, n&o
ultrapassando quase 23 pum de espessura, que se utiliza uma configuracdo BP
a 0,6 MPa (6 bars), ou HP a 10 MPa (100 bars)), refletindo assim uma qualidade

de decapagem quase idéntica para essas duas opc¢oes.

Peticéo 870180143323, de 22/10/2018, pag. 17/23



10/12

[032] E precisado que esses testes sejam feitos sobre uma cinta
de aco de baixo carbono de tipo ISD com uma distancia “bocal — cinta de ago”
de 160 mm idéntica em cada caso, da mesma forma no que refere-se a vazao
de agua projetada por bocal, a saber 110 I/min, da mesma forma ainda no que
refere-se a velocidade de passagem da cinta de aco a 60 m/min e a temperatura
da &gua projetada (20°C). A eficicia da decapagem foi avaliada (em ordenadas)
a partir da medida da espessura de calamina residual na superficie da cinta por
observacéo de cortes micrograficos do produto decapado.

[033] De forma mais geral, foi avaliado que a decapagem, de
acordo com a invengédo, pode ser feita para uma densidade de fluxo de calor
extraido do produto compreendido entre 6,5 e 20 MW/m2 e, quando refere-se a
vazao de agua surfacica, para uma vazao superior a 2500 Umin/m?2.

[034] As densidades de fluxos expressos mais acima sao medidas
sob a rampa na zona de impacto dos jatos da decapagem.

[035] Encontram-se |4 numeros de apoio, o que foi sublinhado
antes, a saber a importancia de trabalhar com uma eficacia térmica (HF)
conservada em relacdo ao que se pratica tradicionalmente, quando se passa de
uma decapagem de “presséo elevada” a uma decapagem de “presséo baixa”,
de acordo com a invencao.

[036] A escolha do nivel da pressado baixa a manter se mostra,
com efeito, de importancia da segunda ordem em relagdo a manutencéo da HF,
isto, naturalmente, tanto que ndo se desce muito baixo em pressédo, digamos em
torno de 0,3-0,5 MPa (3-5 bars) no minimo. Caso contrario, as vazdes de agua
surfacicas requeridas, portanto, os niveis de HF requeridos (da ordem de 10
MW/mZ) nao poderiam mais ser atingidos, salvo para multiplicar as rampas de
irrigagcdo, mas com o risco, todavia, de ndo mais poder assegurar o efeito de
contracdo térmica da crosta de Oxidos necessario ao seu desencaixe da

superficie metalica suporte.
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[037] Inversamente, o0 interesse econdmico de trabalhar
industrialmente com uma “pressao baixa” que se situaria a mais de 3 MPa (30
bars) se esfumaca brutalmente nesse nivel de presséo, ja que os equipamentos
necessarios sdo ai aqueles, ou proximos daqueles, que se utlizam ja
atualmente para as “pressoes elevadas”.

[038] Ter-se-a compreendido que a invengdo podera ser
facilmente aplicada, funcionando com bombas alimentadas a baixa presséo,
economizando assim a energia e reduzindo os custos de manutenc¢ao, por pouco
que se adaptard a necessidade da conformacéo dos bocais, a fim de assegurar
uma vazédo de agua surfacica equivalente aquela que teria sido praticada em
configuragéo de presséo elevada.

[039] Os bocais utilizados para a aplicagcdo do processo da
invencao serdo dispostos a mesma distancia da cinta que a distancia aplicada,
quando no processo de decapagem conhecido a pressao elevada.

[040] Serdo anotadas outras vantagens suplementares ligadas a
utilizacao de rampas de presséo baixa no lugar da pressao elevada para realizar
a decapagem secundaria, como:

- a possibilidade de fracionar as rampas de pressao baixa a baixo
custo. O fracionamento das rampas permitird irrigar no mais justo, a saber a
cinta a ser descalaminada unicamente e anéis toda a largura do trem de
laminacgéo, o que induz a economias de agua, uma reducdo da massa d'agua
que circula em circuito e, portanto, uma reducao correlativa do custo energético
suplementar;

- a possibilidade de utilizar as rampas de “pressdo baixa” como
um acionador de regulagem da térmica da cinta a sua entrada no acabador;

- 0 desgaste menor dos bocais de projecao de agua;

- a reducao global dos custos de manutencdo da instalacdo

(bombas, valvulas, circuitos...).
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[041] E evidente que a invengdo nao se limitaria aos exemplos
descritos antes, mas se aplica a mdltiplas variantes e equivalentes. Em
particular, lembra-se que ela refere-se a qualquer forma de decapagem
secundaria, isto é, de retirada de calamina previamente formada por oxidagao a

quente de uma superficie metélica ao contato com o ar ambiente.
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REIVINDICACOES

1. PROCESSO DE DECAPAGEM SECUNDARIA DAS
CINTAS METALICAS, em aco notadamente, em passagem durante sua
laminacdo a quente, por projecdo de 4gua em sua superficie com o auxilio
de rampas de irrigacdo com bocais alimentados com agua sob presséo,
caracterizado pelo fato de que consiste em alimentar esses bocais sob baixa
pressao hidraulica, até 3 MPa (30 bars) e pelo fato de se regularem esses
bocais, a fim de que a densidade do fluxo de calor extraido da cinta (HF)
resultante do resfriamento de sua superficie projetada pela agua projetada
compreendida entre 6,5 e 20 MW/m2 para uma temperatura da cinta
compreendida entre 900 e 1100°C.

2. PROCESSO, de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo fato de que a densidade de fluxo de calor esta
compreendida entre 10 e 11 MW/m2 para uma temperatura de cinta
compreendida entre 900 e 1100°C.

3. PROCESSO de acordo com qualquer uma das
reivindicacdes 1 a 2, caracterizado pelo fato de se regularem esses bocais, a
fim de que eles liberem uma vazéo de agua surfacica superior a 2500 I/min/mz.

4. PROCESSO, de acordo com a reivindicacdo 3,
caracterizado pelo fato de que a vazao de agua surfacica € de 7500 Umin/m?2.

5. PROCESSO, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que se alimenta os bocais com
uma pressao hidraulica inferior a 1 MPa (10 bars), sem descer além de 0,3
MPa (3 bars).

6. PROCESSO, de acordo com qualquer uma das
reivindicacdes 1 a 5, caracterizado pelo fato de que € realizado a montante dos
compartimentos acabadores de um trem de laminacdo a quente de cintas de

aco.

Peticéo 870180143323, de 22/10/2018, pag. 21/23



2/2

7. PROCESSO, de acordo com qualquer uma das
reivindicacbes 1 a 6, caracterizado pelo fato de que é realizado a montante dos
compartimentos desengrossadores de um trem de laminag&o a quente de cintas

de aco.
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