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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "METO-
DO DE OPERAGAO PARA UM MECANISMO DE LAMINAGAO
CONTINUA".
[001] A presente invencao refere-se a um método de operacéo
para um mecanismo de lamina¢do continua que tem uma pluralidade
de armacgdes de rolete, com um material de laminacao que passa atra-
vés do mecanismo de laminagdo continua sendo laminado em uma
pluralidade das armacdes de rolete em sucessao, tal que o material de
laminacao tem propriedades finais predeterminadas quando ele sai do
mecanismo de laminacao.
[002] A presente invencdo também se refere a um programa de
computador que tem um cédigo de maquina que pode ser executado
diretamente por um dispositivo de controle de um mecanismo de lami-
nacao continua e a execuc¢éo do qual pelo dispositivo de controle tem
o efeito que o dispositivo de controle opera 0 mecanismo de laminagao
continua de acordo com tal método de operacao.
[003] A presente invencdo também se refere a um portador de
dados no qual o programa de computador € armazenado na forma le-
givel por maquina.
[004] A presente invencdo também se refere a um dispositivo de
controle de um mecanismo de laminacao continua, o dispositivo de
controle é programado com um programa de computador tal que o
dispositivo de controle opera 0 mecanismo de laminag¢ao continua de
acordo com um método de operacgao do tipo explicado acima.
[005] Finalmente, a presente invencao refere-se a um mecanismo
de laminag¢&o continua que tem uma pluralidade de armacdes de rolete
e que tem um dispositivo de controle do tipo descrito acima, com as
armacoes de rolete sendo controladas pelo dispositivo de controle.
[006] Um método de operacdo do tipo mencionado no inicio é
conhecido, por exemplo, a partir de US 2008/060403 A1. O dito docu-
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mento explica uma maneira na qual a operacédo continua do mecanis-
mo de laminac¢&o continua pode ser mantida apesar do fato de que o
material de laminacdo que passa através do mecanismo de laminagao
continua tem uma regiéao de transicao critica que nao pode ser lamina-
da de forma segura. Em esséncia, o ensinamento de US 2008/060403
A1 preocupa-se em rastrear a trajetéria da regiao de transicao através
do mecanismo de laminagdo continua e elevar cada uma das arma-
cbes de rolete do mecanismo de laminagcao continua quando a regiao
de transic&o critica alcanca a respectiva armacgao de rolete e aparafu-
sando a respectiva armacéao de rolete no material de laminacéao nova-
mente e continuando o processo de laminagao quando a regiao de
transic&o critica passou a respectiva armacéo de rolete. O material de
laminacao é assim laminado nas armacodes de rolete do mecanismo de
laminacao continua apenas fora da regido de transicao critica. A proé-
pria regido de transicdo critica e as partes do material de laminacéo
contiguas a regido de transicdo critica passam através de todo o me-
canismo de laminac¢&o continua sem serem laminadas.

[007] Em mecanismos de lamina¢cao continua, o material de la-
minacéo deveria ser laminado com o minimo de interrupgao possivel
(isto é, de forma continua). Portanto, no lado de entrada do mecanis-
mo de laminagédo continua, as bobinas individuais sao unidas e conec-
tadas uma a outra, em geral por meio de soldagem. Essa abordagem
€ considerada em particular para a laminacao a frio de folha metalica,
ou seja, um material de laminacdo em formato de tira.

[008] A laminagdo do material de laminac&o desgasta os roletes
das armacgdes de rolete. Aqui, dentro de uma das armacgdes de rolete,
o0 desgaste mais intenso ocorre nos roletes de trabalho da respectiva
armacao de rolete. Os roletes de suporte e, caso estejam presentes,
os roletes intermediarios se desgastam menos rapidamente. Em ter-

mos do mecanismo de laminag¢do continua como um todo, o desgaste
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aumenta em direcdo ao lado de saida do mecanismo de laminagao
continua.

[009] Na técnica anterior, para trocar os roletes de uma armacéao
de rolete, € conhecido parar o mecanismo de laminagao continua,
sendo que o material de laminagao permanece no mecanismo de la-
minagao continua, ou seja, é apenas interrompido. Como um resultado
da paralisacao, os defeitos de laminacao sao gerados nos pontos de
paralisacdo do material de laminacdo. Os defeitos de laminac&o po-
dem compreender em particular defeitos dimensionais e defeitos de
superficie. Se exigéncias relativamente altas forem estabelecidas
quanto a qualidade do material de laminacao, aquela parte do material
de laminacdo na qual os defeitos de laminagdo ocorrem precisa ser
inutilizada. Aqui, aquela parte do material de laminacdo que € para ser
inutilizada pode ser um comprimento consideravel, por exemplo, 50 a
100 m. Adicionalmente, eficiéncia operacional é reduzida devido a pa-
ralisacao temporaria do mecanismo de laminacao continua.

[0010] Seria possivel tanto eliminar os defeitos de laminagao
quanto também aumentar a eficiéncia operacional se fosse possivel
para uma armacao de rolete do mecanismo de laminacéo continua ser
removida de e integrada no mecanismo de laminac&o continua de uma
maneira sem sacudir durante a operagcdo em andamento do mecanis-
mo de laminagdo continua. E o objetivo de a presente invencao forne-
cer tais propriedades.

[0011] Com relac&o a remogao sem sacudir de uma das armacoes
de rolete, que é laminar o material de laminacdo, do mecanismo de
laminacao continua, € fornecido de acordo com a invenc¢édo que, duran-
te a laminacdo do material de laminacdo, as medidas a seguir s&o
consideradas:

[0012] - um dispositivo de controle do mecanismo de laminag¢éo

continua controla a armacéao de rolete a ser removida tal que a arma-
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cao de rolete a ser removida € completamente aliviada de carga de
acordo com um perfil de alivio de carga temporario definido, tal que a
armacao de rolete a ser removida lamina uma certa se¢do do material
de laminac&o durante perfil de alivio de carga;

[0013] - 0 dispositivo de controle controla pelo menos uma outra
das armacgdes de rolete do mecanismo de laminagao continua tal que
pelo menos uma outra armacao de rolete tem carga aplicada a ela de
acordo com um perfil de aplicacdo de carga temporaria definido, em
que o perfil de alivio de carga da armacao de rolete a ser removida € 0
perfil de aplicacdo de carga da pelo menos uma outra armacéo de ro-
lete sdo coordenados um ao outro tal que, durante o perfil de aplicagao
de carga, a pelo menos uma outra armagao de rolete lamina uma e a
mesma secado do material de laminacdo como a armacgao de rolete a
ser removida durante o perfil de alivio de carga, e tal que as proprie-
dades finais do material de laminagao sao mantidas;

[0014] - 0 dispositivo de controle controla uma velocidade de rota-
cao dos roletes de trabalho da armacgao de rolete a ser removida até
que a ultima seja completamente aliviada de carga, tal que uma
velocidade de saida do material de laminagcdo executada pela lamina-
cao do material de laminacdo na armacao de rolete a ser removida
corresponde o tempo todo a uma velocidade de saida de ponto de
ajuste predeterminado;

[0015] - 0 dispositivo de controle controla a armacéo de rolete a
ser removida, depois que a ultima foi completamente aliviada de carga,
e de modo a manter uma correspondéncia da velocidade de rotagcao
dos roletes de trabalho com a velocidade de saida nominal, tal que os
roletes de trabalho da armacéo de rolete a ser removida sao elevados
do material de laminagao, e o dito dispositivo de controle em seguida
faz com que a armacéao de rolete a ser removida pare.

[0016] O fato de que a armacéo de rolete a ser removida lamine
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uma certa secao do material de laminac&o durante o perfil de alivio de
carga e a pelo menos uma outra armacao de rolete € controlado tal
que outra armacéao de rolete lamine uma e a mesma se¢ao do material
de laminacao durante o perfil de aplicacdo de carga também é chama-
da aqui de "simultaneidade local". A simultaneidade local pode ser al-
canc¢ada diretamente mediante o rastreamento de trajetéria. Aqui, os
versados estdo, em geral, familiarizados com o rastreamento de traje-
toria.

[0017] Dentro do contexto da presente invencao, ja é possivel que
a pelo menos uma outra armacéo de rolete seja posicionada a mon-
tante da armacédo de rolete a ser removida. Entretanto, € da mesma
forma possivel que a pelo menos uma outra armacéo de rolete seja
posicionada a jusante da armacéo de rolete a ser removida.

[0018] Em um refinamento preferencial da presente invencao, fica
estabelecido que, para compensar o alivio de carga da armacao de
rolete a ser removida, o dispositivo de controle aplica carga a uma uni-
ca outra armacéo de rolete.

[0019] Aqui, esta caracteristica € pensada ndo no sentido de que
nenhuma alteracao possa ocorrer em outras armacgdes de rolete, mas
ao contrario, no sentido de que a reduc&do na reducao de passagem
que surge como um resultado do alivio de carga da armacao de rolete
a ser removida € compensada por um aumento correspondente na re-
ducao de passagem em uma unica armacéao de rolete.

[0020] Em uma modalidade particularmente preferencial da pre-
sente invencgéo, fica estabelecido que, para compensar o alivio de car-
ga da armacao de rolete a ser removida, o dispositivo de controle inte-
gra a pelo menos uma outra armacao de rolete no mecanismo de la-
minac¢ao continua. Nesse caso, uma troca de armacgao de rolete assim
acontece.

[0021] Para aliviar a armacao de rolete a ser removida de carga, é
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possivel que o dispositivo de controle um vao de laminacdo da arma-
cao de rolete a ser removida mediante, de modo correspondente, a
predefinicdo de uma relacdo de velocidade para uma armacgao de role-
te, que & posicionada a montante da armacéao de rolete a ser removida
e esta da mesma forma laminando o material de laminacéo, do meca-
nismo de laminagao continua em conjunto com a regulacao de tensao,
que atua no aparafusamento da armacgao de rolete a ser removida, pa-
ra uma sec¢ao do material de laminagao rodando na armacgao de rolete
a ser removida.

[0022] Para aliviar a armacao de rolete a ser removida de carga, é
alternativamente possivel para o dispositivo de controle controlar um
vao de laminacao da armacéao de rolete a ser removida pela a regula-
cao de posicao ou regulacao de forca.

[0023] Se o dispositivo de controle realizar a regulagdo de posicao
ou a regulacao de forca para aliviar a armacgao de rolete a ser removi-
da de carga, € possivel, durante o alivio de carga da armacéao de role-
te a ser removida, para o dispositivo de controle regular a tensao pre-
dominante em uma sec¢do do material de lamina¢do que roda na ar-
macao de rolete a ser removida mediante o ajuste da velocidade de
rotac&o dos roletes de trabalho da armacéo de rolete a ser removida.
Nesse caso, o dispositivo de controle de preferéncia leva em conside-
racao o ajuste da velocidade de rotacao dos roletes de trabalho da ar-
macao de rolete a ser removida em pelo menos uma armacéao de role-
te, que é posicionada a jusante da armacgao de rolete a ser removida e
estd da mesma forma laminando o material de laminacdo, do meca-
nismo de laminacao continua.

[0024] E alternativamente possivel, durante o alivio de carga da
armacao de rolete a ser removida, para o dispositivo de controle regu-
lar a tensdo predominante em uma sec¢ao do material de laminacao

que roda na armacao de rolete a ser removida mediante o0 ajuste da
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velocidade de rotacdo dos roletes de trabalho de uma armacgao de ro-
lete, que € posicionada diretamente a montante da armacgao de rolete
a ser removida e esta da mesma forma laminando o material de lami-
nacao, do mecanismo de laminagao continua. Nesse caso, o dispositi-
vo de controle de preferéncia leva em consideragcao o ajuste da veloci-
dade de rotacao dos roletes de trabalho da armacgao de rolete, que &
posicionada a diretamente a montante da armacéo de rolete a ser re-
movida e esta da mesma forma laminando o material de laminacéao,
em pelo menos uma armacao de rolete, que € posicionada indireta-
mente a montante da armacgao de rolete a ser removida e esta da
mesma forma laminando o material de lamina¢do, do mecanismo de
laminacao continua.

[0025] A integracdo sem sacudir de uma armacao de rolete ocorre
substancialmente de forma inversa a remocao sem sacudir de uma
armacéao de rolete. Com relacéo a integracdo sem sacudir de uma ar-
macao de rolete que ndo esta laminando o material de laminag¢ao no
mecanismo de laminag¢ao continua durante a laminacao do material de
laminacao, € portanto, fornecida de acordo com a invengao que, du-
rante a laminacao do material de laminac¢éo, as medidas a seguir sao
consideradas:

[0026] - um dispositivo de controle do mecanismo de laminag¢éo
continua controla a armacao de rolete a ser integrada tal que uma ve-
locidade de rotacao dos roletes de trabalho da armacéo de rolete a ser
integrada corresponde a uma velocidade de saida nominal do material
de laminacédo no local da armacgao de rolete a ser integrada, e em se-
guida controla a armacao de rolete a ser integrada tal que os roletes
de trabalho s&o aparafusados no material de laminac&o, mas o materi-
al de laminac&o ainda n&o é laminado na armacéo de rolete a ser inte-
grada;

[0027] - depois do aparafusamento dos roletes de trabalho da ar-
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macao de rolete a ser integrada no material de laminacao, o dispositi-
vo de controle controla a armagao de rolete a ser integrada tal que a
armacao de rolete a ser integrada tem carga aplicada a ela de acordo
com um perfil de aplicagdo de carga temporaria definido, tal que a ar-
macao de rolete a ser integrada lamina uma certa secado do material
de laminac&o durante o perfil de aplicagao de carga;

[0028] - 0 dispositivo de controle controla pelo menos uma outra
das armacgdes de rolete do mecanismo de laminagao continua tal que
pelo menos uma outra armacao € aliviada de carga de acordo com um
perfil de alivio de carga temporario definido, em que o perfil de aplica-
cao de carga da armacao de rolete a ser integrada e o perfil de alivio
de carga da pelo menos uma outra armacéo de rolete s&o coordena-
dos um ao outro tal que, durante o perfil de alivio de carga, a pelo me-
nos uma outra armacgao de rolete lamina uma e a mesma sec¢ao do
material de laminagcdo como a armacao de rolete a ser integrada du-
rante o perfil de aplicacdo de carga, e tal que as propriedades finais do
material de laminac&o s&o mantidas;

[0029] - depois da aplicagcdo de carga, o dispositivo de controle
controla a velocidade de rotacdo dos roletes de trabalho da armacgéao
de rolete a ser integrada tal que uma velocidade de saida, executada
pela laminacdo do material de laminacao na armacéao de rolete a ser
integrada, do material de laminacdo no local da armacédo de rolete a
ser integrada corresponde o tempo todo a velocidade de saida nomi-
nal.

[0030] O termo "simultaneidade local" é utilizado aqui também.
Aqui, o termo "simultaneidade local" & para se entendido no mesmo
sentido do caso da remo¢éo de uma armacao de rolete a partir de um
mecanismo de laminac&o continua. De forma similar a remocéo de
uma armacao de rolete, também €& possivel durante a integracao de

uma armacao de rolete que a pelo menos uma outra armacéo de role-
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te é posicionada a montante da armacéo de rolete a ser integrada. En-
tretanto, € da mesma forma possivel que a pelo menos uma outra ar-
macao de rolete seja posicionada a jusante da armacgao de rolete a ser
integrada.

[0031] Em uma modalidade preferencial, fica estabelecido que,
para compensar a aplicacdo de carga a armacao de rolete a ser inte-
grada, o dispositivo de controle alivia uma unica outra armacao de ro-
lete de carga. De forma similar ao alivio de carga de uma armacéo de
rolete a ser removida, a declaracdo é para ser entendida aqui para
significar que a reducéao de passagem que ocorre como um resultado
da aplicacdo de carga a armacgao de rolete a ser integrada leva a uma
reducéo correspondente na reducao de passagem de uma unica outra
armacao de rolete que ¢ aliviada de carga.

[0032] Para compensar a aplicacao de carga a armacgao de rolete
a ser integrada, € particularmente preferivel que o dispositivo de con-
trole remova a pelo menos uma outra armagao de rolete do mecanis-
mo de laminag¢&o continua.

[0033] De forma similar a remoc&o de uma armacédo de rolete,
também & possivel durante a integracdo de uma armacéo de rolete
que, para aplicar carga a armacéao de rolete a ser integrada, o disposi-
tivo de controle possa controlar um vao de laminag¢ao da armacéo de
rolete a ser integrada mediante, de modo correspondente, de predefi-
nicdo de uma relacao de velocidade para uma armacgao de rolete, que
€ posicionada a montante da armacéo de rolete a ser integrada e esta
laminando o material de laminag¢ao, do mecanismo de lamina¢&o con-
tinuo em conjunto com a regulacao de tensdo, que atua no aparafu-
samento da armacdo de rolete a ser integrada, para uma secao do
material de laminacao que roda na armacgao de rolete a ser integrada.
E da mesma forma alternativamente possivel aplicar carga a armagéo

de rolete a ser integrada, para que o dispositivo de controle um véo de
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laminacao da armacao de rolete a ser integrada mediante a regulacéo
de posicao ou regulagao de forga.

[0034] De forma similar a remo¢do de uma armacao de rolete, no
caso da regulacdo de posicao ou regulagcao de forca, é possivel, du-
rante a aplicacao de carga a armacao de rolete a ser integrada, para o
dispositivo de controle regular uma tensao predominante em uma se-
cao do material de laminag¢do que roda na armacéao de rolete a ser in-
tegrada mediante o ajuste de velocidade rotacional dos roletes de tra-
balho da armacéao de rolete a ser integrada. Nesse caso, o dispositivo
de controle de preferéncia leva em consideracao o ajuste da velocida-
de de rotacdo dos roletes de trabalho da armacao de rolete a ser inte-
grada em pelo menos uma armacgado de rolete, que & posicionada a
jusante da armacao de rolete a ser removida e esta laminando o mate-
rial de laminagao, do mecanismo de laminag¢&o continua.

[0035] E alternativamente possivel, durante a aplicacdo de carga
da armacao de rolete a ser integrada, para o dispositivo de controle
regular a tens&o predominante em uma secéo do material de lamina-
¢cao que roda na armacao de rolete a ser integrada mediante o ajuste
da velocidade de rotac&o dos roletes de trabalho de uma armacgao de
rolete, que é posicionada diretamente a montante da armacéao de role-
te a ser integrada e esta laminando o material de laminagao, do meca-
nismo de laminagao continua. Nesse caso, o dispositivo de controle de
preferéncia leva em consideragcao o ajuste da velocidade de rotacéo
dos roletes de trabalho da armacao de rolete, que € posicionada a di-
retamente a montante da armacéo de rolete a ser integrada e esta la-
minando o material de laminac&o, em pelo menos uma armacgao de
rolete, que € posicionada indiretamente a montante da armacédo de
rolete a ser integrada e esta da mesma forma laminando o material de
laminacao, do mecanismo de laminagao continua.

[0036] O programa de computador de acordo com a invencdo tem
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o codigo de maquina, a execuc¢do do qual pelo dispositivo de controle
tem o efeito de que o dispositivo de controle opera o mecanismo de
laminacao continua de acordo com um método de operagao de acordo
com a invengdo. Um programa de computador do dito tipo € armaze-
nado na forma legivel por maquina no portador de dados. O dispositivo
de controle do mecanismo de laminagcao continua € programado com
um programa de computador de acordo com a invencdo. O mecanis-
mo de laminag¢&o continua tem um dispositivo de controle do dito tipo.
[0037] As vantagens e os detalhes adicionais surgirao a partir da
descricao a seguir de modalidades exemplares em conjunto com 0s
desenhos, nos quais, em cada caso na forma de uma ilustracéo dia-
gramatica:

[0038] a figura 1 mostra de forma esquematica o mecanismo de
laminacao continua;

[0039] a figura 2 a 6 mostra os diagramas de fluxo;

[0040] a figura 7 a 9 mostra os possiveis perfis de alivio de carga e
perfis de aplicacéo de carga; e

[0041] a figura 10 a 12 mostra as possiveis modalidades de uma
secdo do mecanismo de laminag¢ao continua da figura 1.

[0042] De acordo com a figura 1, um mecanismo de laminacéo
continua tem uma pluralidade de armac¢des de rolete 1, 1', 1". llustra-
dos aqui estao apenas os roletes de trabalho 3, 3', 3" das armacgdes de
rolete 1, 1', 1". As armacgdes de rolete1, 1', 1" pode, no entanto, ter ro-
letes adicionais, por exemplo, roletes de suporte e roletes intermedia-
rios. Um material de laminacédo 2 passa através do mecanismo de la-
minacgéo continua. O material de laminac&o 2 esta em geral sob a for-
ma de formato em tira, por exemplo, folhna metalica. A principio, 0 ma-
terial de laminacdo 2 poderia ter, no entanto, um formato em secéao
transversal diferente.

[0043] A medida que passa através do mecanismo de laminagéo
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continua, o material de laminagdo 2 é laminado em uma pluralidade
das armacgdes de rolete 1, 1', 1" do mecanismo de laminag¢do continua
em sucessdo. Aqui, a laminacgao a frio do material de laminagéo 2 em
geral acontece. Entretanto, a laminacao a quente do material de lami-
nacao 2 também é possivel a principio. Devido a laminacdo do materi-
al de laminacédo 2, o material de laminacao 2 tem propriedades finais
predeterminadas quando ele deixa 0 mecanismo de laminacao conti-
nua, por exemplo, dimensdes finais predeterminadas e uma textura de
superficie predeterminada (em particular aspereza de superficie). Aqui,
as propriedades finais do material de laminagcao 2 se diferente das
propriedades iniciais do material de laminac&o 2. As propriedades ini-
ciais do material de laminac&o 2 sdo as propriedades que o material
de laminac&o 2 tem ao entrar no mecanismo de laminac&o continua.
[0044] E possivel para o material de laminacdo 2 ser laminado em
todas as armacgdes de rolete 1, 1', 1" do mecanismo de laminacéo con-
tinua. Na figura 1, entretanto, a armacéo de rolete 1' ndo esta em en-
gate. Os roletes de trabalho 3' da dita armacgéo de rolete 1' s§o assim
espacadas do material de laminacdo 2. Sera descrito deste ponto em
diante no presente documento, entre outros, como a armacgéao de rolete
1' pode ser integrada no mecanismo de laminac&o continua de uma
maneira sem sacudir durante a operagcdo em andamento do mecanis-
mo de laminac&o continua (ou seja, enquanto 0 material de laminagao
2 estiver sendo laminado no mecanismo de laminac&o continua). Sera
da mesma forma descrito como a armacéo de rolete 1" que esta em
engate na figura 1 pode ser removida do mecanismo de laminagao
continua em uma maneira sem sacudir durante a operacdo em anda-
mento do mecanismo de laminag¢&o continua.

[0045] Na figura 1, a armacgéo de rolete 1' a ser integrada € a se-
gunda das seis armacodes de rolete 1, 1', 1" do mecanismo de lamina-

cao a frio. A armacéao de rolete 1" a ser removida é a quinta das arma-
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cbes de rolete 1,1', 1" do mecanismo de laminacao continua. Entretan-
to, esta ilustracdo € puramente um exemplo. E possivel tanto para a
armacao de rolete 1' a ser integrada quanto para a armacéo de rolete
1" a ser removida ser qualquer uma das armagdes de rolete 1, 1', 1"
do mecanismo de laminagdo continua, ou seja, a primeira, segundo,
terceira, etc. armacao de rolete 1, 1', 1" do mecanismo de laminacao
continua. Além disso, a armacgao de rolete 1' a ser integrada pode al-
ternativamente ser disposta a montante ou a jusante da armacgao de
rolete 1" a ser removida como visto na dire¢cdo de rodar x do material
de laminacédo 2. Finalmente, em vez de seis armacdes de rolete, o
mecanismo de laminag¢do continua também pode ser mais ou menos
armacoes de rolete 1, 1', 1".

[0046] O mecanismo de laminagao continua tem um dispositivo de
controle 4 que controla as armacgodes de rolete 1, 1', 1". O dispositivo
de controle 4 define assim como 0 mecanismo de laminacao continua
€ operado. Com este propdsito, o dispositivo de controle 4 em geral
executa um programa de computador 5 com o qual o dispositivo de
controle 4 & programado.

[0047] De acordo com a figura 1, o programa de computador 5 tem
0 codigo de maquina 6 que pode ser diretamente executado pelo dis-
positivo de controle 4. A execuc¢do do cddigo de maquina 6 pelo dispo-
sitivo de controle 4 tem o efeito de que o dispositivo de controle 4 ope-
ra o mecanismo de laminac&do continua de acordo com 0s processos
de operacdo que serao explicados em mais detalhes abaixo em con-
junto com as figuras adicionais.

[0048] O programa de computador 5 pode ser fornecido ao dispo-
sitivo de controle 4 de varias maneiras. Por exemplo, € possivel para o
programa de computador 5 ser fornecido ao dispositivo de controle 4
através de uma conex&o entre computadores 7. A conexao entre com-

putadores 7 pode, por exemplo, ser a "World Wide Web" ou uma rede
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de computador local (LAN). Alternativamente, o programa de compu-
tador 5 pode ser fornecido ao dispositivo de controle 4 por meio de um
portador de dados 8 no qual o programa de computador 5 € armaze-
nado na forma, em geral digital, legivel por maquina. Meramente a titu-
lo de exemplo, um CD-ROM é esquematicamente ilustrado como um
portador de dados 8 na figura 1. O portador de dados 8 poderia, entre-
tanto, também estar em outra forma, por exemplo, um cartdo de me-
méria stick USB ou cartdo de memoria SD.

[0049] Durante a operacéo, o dispositivo de controle 4 controle o
mecanismo de laminag¢ao continua de acordo com um método de ope-
racao que sera explicado abaixo em conjunto com a figura 2.

[0050] De acordo com a figura 2, em uma etapa S1, o dispositivo
de controle 4 verifica se uma das armacodes de rolete 1, 1', 1" deveria
ser removida. Por exemplo, o dispositivo de controle 4 pode, para este
propésito, receber uma entrada correspondente a partir de um opera-
dor 9. Em uma etapa S2, o dispositivo de controle 4 determina qual
das armacdes de rolete 1, 1', 1" deve ser removida.

[0051] De forma similar, nas etapas S3 e S4, o dispositivo de con-
trole 4 verifica se uma das armacodes de rolete 1, 1', 1" deveria ser in-
tegrada no mecanismo de laminag¢do continua. Se este for o caso, nas
etapas S5 e S6, o dispositivo de controle 4 define quais as armacgdes
de rolete 1, 1', 1" deveriam ser integradas. Aqui, também, uma entrada
correspondente a partir do operador 9 € possivel.

[0052] Dependendo do resultado das verificacdes nas etapas S1,
S3 e S4, uma das etapas S7 a S10 € em seguida realizada. Na etapa
S7, uma troca de armacédo de rolete ocorre, ou seja, a integragdo da
armacao de rolete 1' a ser integrada e a remoc¢ao localmente simulta-
nea (por definicdo, vide acima) da armacéao de rolete 1" a ser removi-
da. A remocao da armacéao de rolete 1" a ser removida ocorre na eta-

pa S8. A integracdo da armacédo de rolete 1' a ser integrada ocorre na
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etapa S9. Na etapa S10, ocorre a operacdo de laminacdo normal tal
como é em geral conhecida para 0os mecanismos de laminacéo conti-
nua.

[0053] Em vez do método da figura 2, &€ possivel que um método
simplificado seja realizado, que sera explicado abaixo em conjunto
com a figura 3. A diferenca basica entre as abordagens da figura 2 e
da figura 3 é que na abordagem da figura 3, em contraste a aborda-
gem da figura 2, a integragcao isolada de uma armacgao de rolete 1' a
ser integrada e a remoc¢éo isolada de uma armacéao de rolete 1" a ser
removida ndo s&o permitidas, mas em vez disso uma troca de arma-
cao de rolete sempre ocorre. A abordagem da figura 3, portanto con-
tém apenas as etapas S1, S2, S5, S7 e S10 da figura 2.

[0054] Durante o curso da etapa S8, ou seja, para remover a ar-
macao de rolete 1" a ser removida sem a integracdo simultédnea de
outra armacao de rolete 1', as seguintes etapas sdo consideradas, de
acordo com a figura 4:

[0055] em uma etapa S11, o dispositivo de controle 4 comecga a
aliviar a armacéo de rolete 1" a ser removida de carga. Na etapa S11,
o dispositivo de controle 4 comeca a aplicar local e simultaneamente a
carga a pelo menos uma outra armacgao de rolete 1, 1'. Se, no mesmo
tempo de execucédo da etapa S11, a armacéo de rolete 1' ndo for car-
regada, é (teoricamente) possivel que a armacéo de rolete 1', que ini-
cialmente nao esta ainda carregada, ter concomitantemente carga
aplicada a ela. Em geral, entretanto, apenas as outras armacodes de
rolete 1 que ja estdo engatas e laminando o material de laminacéo 2
sao carregadas.

[0056] Em uma etapa S12, o dispositivo de controle 4 continua o
alivio de carga da armacao de rolete 1" a ser removida de acordo com
um perfil de alivio de carga temporario definido. Aqui, o dispositivo de

controle 4 controla uma velocidade de rotacdo vU" dos roletes de tra-
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balho 3" da armacao de rolete 1" a ser removida tal que uma velocida-
de de saida v" do material de laminac&o 2 executada pela laminagao
do material de laminacdo 2 na armacgao de rolete 1" a ser removida
corresponde o tempo todo a uma velocidade de saida nominal prede-
terminada v"*. Aqui, a velocidade de saida nominal v"'* pode, alternati-
vamente, ser temporariamente constante ou temporariamente variavel.
Durante a determinacdo da velocidade de rotacdo exigida vU", o dis-
positivo de controle 4 leva em consideracao em particular a alteracéo
em o deslize para frente que surge na armacao de rolete 1" a ser re-
movida como um resultado do alivio de carga da armacé&o de rolete 1"
a ser removida. A abordagem correspondente & conhecida por si, por
exemplo, a partir de US 2008/060403 A1 como citado acima.

[0057] Em uma etapa S13, o dispositivo de controle 4 continua lo-
cal e simultaneamente a aplicacao de carga a pelo menos uma outra
armacao de rolete 1, 1' de acordo com um perfil de aplicacédo de carga
temporaria definido. Aqui, também, as velocidades de rotacdo vU, vU'
dos roletes de trabalho 3, 3' das armacdes de rolete correspondentes
1, 1' sdo sempre determinadas correspondente a alteracao de deslize
para frente na respectiva armacéo de rolete 1, 1', tal que as velocida-
des de saida locais respectivas v, v' correspondem a uma velocidade
de saida nominal respectiva v*, v'*.

[0058] Os perfis de aplicagcdo de carga das outras armacgdes de
rolete 1, 1' s&o coordenadas com o perfil de alivio de carga da arma-
cao de rolete 1" a ser removida tal que as propriedades finais do mate-
rial de laminac&o 2 s&o mantidas. O alivio de carga da armacéo de ro-
lete a ser removida e a aplicacdo de carga as outras armacoes de role-
te 1, 1', portanto, ndo tém efeito na qualidade do material de laminacéo
2 produzido.

[0059] Em uma etapa S14, o dispositivo de controle 4 verifica se o

alivio de carga da armacéo de rolete 1" a ser removida ja esta comple-
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to. Se este n&o for o caso, o dispositivo de controle 4 retorna a etapa
S12, e assim continua o alivio de carga da armacgao de rolete 1" a ser
removida e a aplicacao correspondente de carga a pelo menos uma
outra armacao de rolete 1, 1.

[0060] Quando o alivio de carga da armacéo de rolete 1" a ser re-
movida esta completo, o dispositivo de controle 4 passa para uma eta-
pa S15. Na etapa S15, o dispositivo de controle 4 controla a armacéo
de rolete 1" a ser removida tal que a correspondéncia da velocidade
de rotacdo vU" dos roletes de trabalho 3" da armacgéo de rolete 1" a
ser removida com a velocidade de saida nominal v'"™* € mantida. O dis-
positivo de controle 4 em seguida, em uma etapa S16, controla a ar-
macao de rolete 1" a ser removida tal que os roletes de trabalho 3" da
armacao de rolete 1" a ser removida sao elevados do material de la-
minac¢éo 2. Depois que os roletes de trabalho 3" da armacgéao de rolete
1" a ser removida s&o elevados, o dispositivo de controle 4 faz com
que a armacgao de rolete 1" a ser removida a uma paralisacdo em uma
etapa S17.

[0061] No fim do alivio de carga da armacao de rolete 1" a ser re-
movida, as tensdes ZA, ZB predominantes no material de laminacéo 2
diretamente a montante e diretamente a jusante da armacéo de rolete
1" a ser removida precisam ser iguais. Isto porque o material de lami-
nacao 2 iria de outro modo deslizar ao longo dos roletes de trabalho 3"
da armacéo de rolete 1" a ser removida. As tensdes ZA, ZB a montan-
te e a jusante da armacédo de rolete 1" a ser removida precisam, por-
tanto, ser compativeis uma com a outra. A compatibilidade pode alter-
nativamente ocorrer no inicio da etapa S11, entre as etapas S11 e S12
ou durante o curso da etapa S12. A abordagem correspondente é co-
nhecida a principio a partir de US 2008/060403 A1, como ja citado
acima.

[0062] Na abordagem da figura 4, a aplicacdo de carga adicional
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que ocorre € em geral distribuida por uma pluralidade de outras arma-
cbes de rolete 1. Em casos individuais, entretanto, &€ possivel para o
dispositivo de controle 4 aplicar a carga a apenas uma unica outra ar-
macao de rolete 1 durante a execucéo do metodo da figura 4.

[0063] Para integrar uma armacéo de rolete 1' a ser integrada sem
a remocéao local e simultaneamente de outra armacao de rolete 1", ou
seja, para implementar a etapa S9 da figura 2, a abordagem a seguir €
considerada, de acordo com a figura 5:

[0064] primeiramente, em uma etapa S21, o dispositivo de controle
4 controla a armacao de rolete 1' a ser integrada tal que uma velocida-
de de rotac&o vU' dos roletes de trabalho 3' da armacéo de rolete 1' a
ser integrada corresponde a uma velocidade de saida nominal v'* do
material de laminagao 2 no local da armacao de rolete 1' a ser integra-
da. Em uma etapa S22, o dispositivo de controle 4 em seguida contro-
la a armacgao de rolete 1' a ser integrada tal que os roletes de trabalho
3' da armacéo de rolete 1' a ser integrada s&o aparafusados no mate-
rial de laminacéao 2, mas o material de laminac¢do 2 ainda nao é lami-
nado na armacéo de rolete 1' a ser integrada. Os roletes de trabalho 3'
da armacao de rolete 1' a ser integrada assim meramente giram no
material de laminacao 2 sem laminar (ou seja, deformac¢do) o material
de laminacéo 2.

[0065] Em uma etapa S23, o dispositivo de controle 4 comecga a
aplicar carga a armacéao de rolete 1' a ser integrada de acordo com um
perfil de aplicacdo de carga temporaria definido. Local e simultanea-
mente ao pedido de carga a armacéo de rolete a ser integrada, o dis-
positivo de controle 4 comeca a aliviar pelo menos uma outra armacéao
de rolete 1, 1" do mecanismo de laminacao continua de carga de
acordo com um perfil de alivio de carga temporario definido. O perfil de
aplicacéo de carga da armacéao de rolete 1' a ser integrada e o perfil de

alivio de carga de pelo menos uma outra armacéo de rolete 1, 1" séao
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coordenados um com o outro aqui tal que as propriedades finais do
material de laminac&o 2 s&o mantidas.

[0066] Em uma etapa S24, o dispositivo de controle 4 continua a
aplicacédo de carga a armacéao de rolete 1' a ser integrada de acordo
com um perfil de aplicacdo de carga temporaria definido. Aqui, o dis-
positivo de controle 4 controla a velocidade de rotacdo vU' dos roletes
de trabalho 3' da armacao de rolete 3' a ser integrada tal que uma ve-
locidade de saida v' do material de laminacao 2 no local da armacéao
de rolete 1' a ser integrada corresponde a velocidade de saida nominal
v'*. Aqui, a velocidade de saida nominal v'* pode, alternativamente, ser
temporariamente constante ou temporariamente variavel.

[0067] Em uma etapa S25, o dispositivo de controle 4 continua o
alivio de carga das outras armacodes de rolete 1, 1" de forma local e
simultanea, analogamente a aplicac&o de carga a armacéao de rolete 1'
a ser integrada, correspondentemente a um perfil de alivio de carga
temporario definido e coordena os perfis de alivio de carga das outras
armacoes de rolete 1, 1" com o perfil de alivio de carga da armacéo de
rolete 1' a ser integrada tal que as propriedades finais do material de
laminacdo sao mantidas. Também & o0 caso aqui que, durante a de-
terminacao de velocidades de rotagdo vU, vU" dos roletes de trabalho
3, 3" das armacgdes de rolete 1, 1" correspondentes, o dispositivo de
controle 4 leva em consideracao as quantidades de deslize para fren-
te, a alteracdo que corresponde aos respectivos alivios instantaneos
de carga, do material de laminacéao 2.

[0068] Em uma etapa S26, o dispositivo de controle 4 verifica se a
armacéo de rolete 1' a ser integrada ja esta totalmente carregada. Se
nao for o caso, o dispositivo de controle 4 retorna a etapa S24, ou se-
ja, continua o processo de aplicacdo de carga da armacéo de rolete 1'
a ser integrada e o processo de alivio de carga correspondente das

outras armacodes de rolete 1, 1". De outro modo, a integracdo da ar-
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macao de rolete 1' a ser integrada €, basicamente, completa. Entretan-
to, se necessario, qualquer erro de velocidade possivelmente restante
pode ser eliminado em uma etapa adicional S27.

[0069] Se nenhuma armacéo de rolete 1" for removida local e si-
multaneamente para a integracdo da armacéao de rolete 1' a ser inte-
grada, o alivio de carga a ser executado € em geral distribuido por
uma pluralidade de outras armacgdes de rolete 1, 1". Em casos indivi-
duais, entretanto, € possivel que apenas uma unica outra armacgao de
rolete 1, 1" seja aliviada de carga.

[0070] Para uma troca de armacéao de rolete, ou seja, para imple-
mentar a etapa S7 da figura 2 e figura 3, uma abordagem € considera-
da que é explicada abaixo em conjunto com a figura 6. Aqui, a figura 6
€ essencialmente uma combinagao das abordagens da figura 4 e figu-
ra 5. Em detalhe:

[0071] as etapas S31 e S32 correspondem as etapas S21 e S22
da figura 5. As etapas S33 e S34 correspondem as etapas S11 a S13
da figura 4 ou S23 a S25 da figura 5. Uma etapa S35 corresponde a
etapa S14 da figura 4. Uma etapa S36 corresponde a etapa S27 da
figura 5. As etapas S37 a S39 correspondem as etapas S15 a S17 da
figura 4.

[0072] A diferenca substancial entre as abordagens da figura4 e 5
por um lado e da figura 6 por outro lado, consiste assim no fato de que
na abordagem da figura 6, tanto a armacao de rolete 1' a ser integrada
€ integrada quanto também a armacéo de rolete 1" a ser removida é
removida, enquanto na figura 4 e 5 em cada caso apenas uma dessas
medidas €& implementada.

[0073] Na abordagem da figura 6, ha em geral uma correspondén-
cia 1:1 entre a integracdo da armacao de rolete 1' a ser integrada e a
remocao da armacao de rolete 1" a ser removida. Entretanto, em ca-

sos individuais € possivel que durante a remo¢éao da armacéo de role-
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te 1" a ser removida, a armacgao de rolete 1' a ser integrada € devida-
mente integrada, mas a carga €, no entanto, adicionalmente aplicada a
pelo menos uma das armacodes de rolete 1. Da mesma forma, € inver-
samente possivel que durante a integracdo da armacéo de rolete 1' a
ser integrada, uma das armacdes de rolete 1 € adicionalmente aliviada
de carga além da remocao da armacéo de rolete 1" a ser removida.
[0074] E possivel, para aliviar a armacéo de rolete 1" a ser remo-
vida de carga, para o dispositivo de controle controlar um vao de lami-
nacao da armacéo de rolete 1" a ser removida pelo controle de posi-
cao. Nesse caso, o perfil de alivio de carga da armacé&o de rolete 1" a
ser removida corresponde, como na figura 7, a um perfil temporario de
um valor de ponto de ajuste de vao de laminagdo p* para a armagao
de rolete 1" a ser removida, o valor de ponto de ajuste de vao de lami-
nacao p* € aumentado a partir de um valor inicial até um valor final que
corresponde ao perfil temporario predeterminada como uma funcéo do
tempo t. No valor inicial, os roletes de trabalho 3" da armacéo de rolete
1" a ser removida laminam o material de laminagao 2. No valor final,
os roletes de trabalho 3" da armacéo de rolete 1" a ser removida nao
laminam mais o material de laminacao 2, mas apenas giram no mate-
rial de laminacgéao 2.

[0075] De forma similar, para aplicar carga a armacéo de rolete 1'
a ser integrada, € possivel para o dispositivo de controle 4 controlar
um vao de laminacéo da armacao de rolete 1' a ser integrada pelo con-
trole de posicdo. Nesse caso, o perfil de aplicacao de carga da arma-
cao de rolete 1' a ser integrada roda de forma substancialmente inver-
sa ao perfil de alivio de carga da armacgéao de rolete 1" a ser removida.
[0076] O valor inicial e o valor final do valor de ponto de ajuste de
vao de laminacao p* pode ser especifico para a armacdo. Em particu-
lar, o valor no qual os roletes de trabalho 3', 3" apenas giram depende

da espessura do material de laminac&o 2 no local da respectiva arma-
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céo de rolete 1', 1". O valor no qual o material de laminagéo 2 € lami-
nado de forma ativa e portanto, no qual a deformacao do material de
laminacao 2 ocorre, pode ser dependente da sequéncia de passagem.
[0077] Como uma alternativa ao controle de posi¢ao, para aliviar a
armacao de rolete 1" a ser removida de carga, € possivel para o dis-
positivo de controle 4 controlar o vao de laminagc&o da armacéao de ro-
lete 1" a ser removida por controle de forca. Nesse caso, uma forma
de laminacao de ponto de ajuste F* com a qual a armacgao de rolete 1"
a ser removida lamina o material de laminacao 2 € reduzida, como na
figura 8, de acordo com um perfil temporario definido a partir de um
valor inicial relativamente alto para um valor final relativamente baixo
(zero ou proximo a zero). No valor alto, a laminacao ativa (deforma-
¢cao) do material de laminacao 2 ocorre. No valor baixo, nenhuma de-
formacéo plastica do material de laminacao 2 ocorre.

[0078] De forma similar, para aplicar carga a armacéo de rolete 1'
a ser integrada, o dispositivo de controle 4 pode controlar o vao de la-
minac&o da armacao de rolete 1' a ser integrada pelo controle de for-
ca. O perfil de aplicac&o de carga temporario €, de acordo com a figura
8, substancialmente inversa do perfil de alivio de carga da armacéo de
rolete 1" a ser removida.

[0079] Como uma alternativa adicional de acordo com a figura 9 e
10, para aliviar a armacao de rolete 1" a ser removida de carga, € pos-
sivel para o dispositivo de controle 4 controlar o v&o de laminacao da
armacao de rolete 1" a ser removida mediante, de modo correspon-
dente, a predefinicdo de uma relacao de velocidade r* em relacdo a
uma armacgao de rolete 1. Aqui, a armacéao de rolete 1 em questéo é
posicionada a montagem da armacao de rolete 1" a ser removida e
esta, da mesma forma, laminando o material de laminac&o 2. A dita
armacao de rolete ndo €, portanto, uma armacgao de rolete 1' a ser in-

tegrada. Nesse caso, correspondendo a figura 10, o dispositivo de
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controle 4 realiza um bloco de controle 10 para o qual s&o fornecidas,
primeiramente, a relacdo de velocidade r* como uma funcéo do tempo
t e, segundo, as (medidas ou moldadas) velocidades de saida v, v" da
armacao de rolete 1 a montante e da armacéo de rolete 1" a ser remo-
vida. No bloco de controle 10, com base na relagao de velocidade r* e
nas velocidades de saida v, v", a velocidade de rotacdo nominal vU*
para os roletes de trabalho 3 da armacao de rolete 1 a montante e/ou
a velocidade de rotacdo nominal vU"* para os roletes de trabalho 3" da
armacao de rolete 1" a ser removida sao determinadas tal que a razao
das velocidades de saida v, V' € igual a relacdo de velocidade r*. As
velocidades de rotacdo vU, vU"* sdo de modo correspondente ajusta-
das, diretamente ou, por exemplo, por meio de reguladores de veloci-
dade 11. Alternativamente as velocidades de saida v, v", as velocida-
des de saida nominal v*, v"* correspondentes podem também ser le-
vadas em consideracéo.

[0080] Na abordagem da figura 10, € adicionalmente necessario
para a tensdo ZA a montante da armacao de rolete 1" a ser removida
para ser ajustada para uma tensao de ponto de ajuste predeterminada
Z*. Isso acontece pelo fato de que o dispositivo de controle 4 compre-
ende um regulador de tens&o 12 que, por meio de um sinal de corre-
cao correspondente 0s*, atua no aparafusamento da armacéao de role-
te 1" a ser removida. Aqui, a tensdo ZA € medida por meio de um ele-
mento de medi¢cdo adequado 13.

[0081] Para aliviar a armacao de rolete 1" a ser removida de car-
ga, a relacdo de velocidade r* €, de acordo com a figura 9, reduzida
gradualmente a partir de um valor maior que um até o valor de um de
acordo com um perfil temporario predeterminado. Em conjunto com a
regulacao de tensdo, que atua no aparafusamento da armacéo de ro-
lete 1" a ser removida, o grau de deformacéo € neste caso ajustada

automaticamente. A abordagem correspondente € familiar aos versa-
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dos no campo da laminacao a frio de tiras.

[0082] A integracdo da armacao de rolete 1' a ser integrada pode
ocorrer de forma similar. Apenas o perfil temporario da relacao de ve-
locidade r* precisa ser, de modo correspondente, invertido, como na
figura 9.

[0083] A armacao de rolete 1' a ser integrada e a armacéao de role-
te 1" a ser removida sao, em geral, integradas e removidas de um, e
mesmo, modo, ou seja, ambas sao reguladas por um controle de posi-
¢ao ou por controle de forca ou com a utilizacdo de relacdo de veloci-
dade r*. Entretanto, teoricamente também é possivel para a armacgao
de rolete 1' a ser integrada e a armacgao de rolete 1" a ser removida
ser regular de maneiras diferentes uma da outra. Nesse caso, entre-
tanto, a coordenacao € mais complexa em termos de detalhes.

[0084] Mesmo se o alivio de carga da armacgao de rolete 1" a ser
removida ou a integracao da armacéao de rolete 1' a ser integrada ocor-
rer mediante o controle de posicao ou de forga, a tensdo ZA na segao
do material de laminacéo 2 diretamente a montante da respectiva ar-
macao de rolete 1', 1" precisa ser regulada. Isso de preferéncia ocorre
em virtude de um valor de corregao dv* sendo congruente em uma ve-
locidade de laminac&o. O valor de correcdo dv* pode, de acordo com a
figura 11, ser congruente em virtude do dispositivo de controle 4 que
regula a velocidade de rotacdo vU', vU" da armacé&o de rolete 1' a ser
integrada ou da armacéo de rolete 1" a ser removida. Nesse caso, 0
dispositivo de controle 4 leva em considerac&o o ajuste da velocidade
de rotac&o vU" dos roletes de trabalho 3', 3" da armacéao de rolete 1' a
ser integrada e da armacéo de rolete 1" a ser removida em pelo menos
uma armacao de rolete 1 que esta da mesma forma laminando o mate-
rial de laminac&o 2, mas € posicionada a jusante da armacéo de rolete
1', 1" a ser integrada ou removida.

[0085] E alternativamente possivel para o dispositivo de controle 4,
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que utiliza o valor de correcao Ov*, regular a tensdo ZA na sec¢éo do
material de laminac&o 2 que roda na armacéo de rolete 1', 1" corres-
pondente mediante o ajuste da velocidade de rotagdo vU dos roletes
de trabalho 3 da armacéao de rolete 1, que € posicionada diretamente a
montante da respectiva armacao de rolete 1', 1" e esta da mesma for-
ma laminando o material de laminac&o 2 e, assim que corrige a veloci-
dade de rotacdo vU da dita armacéao de rolete 1. Nesse caso, o dispo-
sitivo de controle 4 leva em consideracao o ajuste da velocidade de
rotacdo vU dos roletes de trabalho 3 da armacéo de rolete 1 direta-
mente a montante, em pelo menos uma armacgao de rolete 1 adicional
na qual o material de laminag¢do 2 esta da mesma forma sendo lami-
nado, com a ultima armacao de rolete 1, entretanto, sendo posicionada
apenas indiretamente a montante da armacgao de rolete 1', 1" a ser in-
tegrada ou removida.

[0086] A presente invencao tem uma pluralidade de vantagens.
Em particular, uma integracao e remoc¢ao das armacgdes de rolete 1, 1,
1" & possivel durante a operacdo em andamento do mecanismo de
laminacao continua. A alta disponibilidade desejada do mecanismo de
laminacao continua é, portanto, mantida apesar da integracéo e da
remocéo. Os defeitos do material de laminag¢do, no entanto, n&o sur-
gem durante a integracdo e remoc¢do. As propriedades de superficie e
dimensodes finais desejadas sdo mantidas. Nenhum descarte € produ-
zido.

[0087] A descricdo acima serve apenas para explicar a presente
invencado. O escopo de protecéo da presente invencdo deveria, entre-

tanto, ser definido exclusivamente pelas concretizagcbes anexas.
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REIVINDICAGOES

1. Método de operagdo para um mecanismo de laminagao
continua que apresenta uma pluralidade de armacdes de rolete (1, 1',
1"), sendo que um material de laminacéo (2) passa através do meca-
nismo de laminac¢do continua sendo laminado em uma pluralidade das
armacodes de rolete (1, 1', 1") em sucessao, tal que o material de lami-
nacao (2) apresenta propriedades finais predeterminadas quando ele
deixa o0 mecanismo de laminac¢&o, caracterizado pelo fato de que para
remover uma (1") das armacodes de rolete (1, 1") que laminam o mate-
rial de laminagao (2) do mecanismo de laminagao continua durante a
laminacdo do material de laminacao (2), as seguidas medidas s&o
consideradas:

- um dispositivo de controle (4) do mecanismo de laminag¢éo
continua controla a armacao de rolete (17) a ser removida tal que a
armacao de rolete (1") a ser removida € completamente aliviada de
carga conforme um perfil de alivio de carga temporario definido, tal
que a armacéo de rolete (1") a ser removida lamina uma certa sec¢ao
do material de laminagao (2) durante o perfil de alivio de carga;

- 0 dispositivo de controle (4) controla pelo menos uma ou-
tra das armacgdes de rolete (1, 1') do mecanismo de laminacao conti-
nua tal que pelo menos uma outra armacao de rolete (1, 1') é solicitada
conforme um perfil de aplicacdo de carga temporaria definido, sendo
que o perfil de alivio de carga da armacao de rolete (1") a ser removida
e o perfil de aplicacdo de carga da pelo menos uma outra armacéo de
rolete (1, 1") s&o coordenados um ao outro tal que, durante o perfil de
aplicacéo de carga, a pelo menos uma outra armacéao de rolete (1, 1')
lamina uma e a mesma secédo do material de laminagao (2) como a
armacao de rolete (1") a ser removida durante o perfil de alivio de car-
ga, e tal que as propriedades finais do material de laminacdo (2) sao

mantidas;
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- 0 dispositivo de controle (4) controla uma velocidade de
rotacdo (vU") dos roletes de trabalho (3") da armacédo de rolete (1") a
ser removida até que a ultima esteja completamente aliviada de carga,
de modo que uma velocidade de saida (v") do material de laminacao
(2) executada pela laminacdo do material de laminagao (2) na arma-
cao de rolete (1')' a ser removida corresponde o tempo todo a uma ve-
locidade de saida nominal predeterminada (v'");

- o dispositivo de controle (4) controla a armacéo de rolete
(1") a ser removida, depois que a ultima foi completamente aliviada de
carga, € de modo a manter uma correspondéncia da velocidade de
rotacdo (vU") dos roletes de trabalho (3") com a velocidade de saida
nominal (v'"*), tal que os roletes de trabalho (3") da armacéo de rolete
(1") a ser removida s&o elevados do material de laminacéo (2), e o dito
dispositivo de controle (4) em seguida faz com que a armacao de role-
te (1") a ser removida pare.

2. Método de operacdo, de acordo com a reivindicagao 1,
caracterizado pelo fato de que, para compensar o alivio de carga da
armacao de rolete (1") a ser removida, o dispositivo de controle (4)
aplica carga a uma unica outra armacéao de rolete (1').

3. Método de operacédo, de acordo com a reivindicacédo 1 ou
2, caracterizado pelo fato de que, para compensar o alivio de carga da
armacao de rolete (1") a ser removida, o dispositivo de controle (4) in-
tegra a pelo menos uma outra armacéo de rolete (1') no mecanismo de
laminacao continua.

4. Método de operagao de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que, para aliviar a ar-
macao de rolete (1") a ser removida de carga, o dispositivo de controle
(4) controla um vao de laminag¢do da armacéao de rolete (1") a ser re-
movida mediante a predefinicdo correspondente de uma relacéo de

velocidade (r*) em relacdo a uma armacéao de rolete (1), que é posicio-
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nada a montante da armacao de rolete (1") a ser removida e esta da
mesma forma laminando o material de laminac¢do (2), do mecanismo
de laminac&o continua em conjunto com uma regulacdo de tensao,
que atua no posicionamento da armacao de rolete (1") a ser removida,
para uma secao do material de laminacao (2) que entra na armacéo de
rolete (1") a ser removida.

5. Método de operacao, de acordo com qualquer uma das
reivindicagbes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que, para aliviar a ar-
macao de rolete (1") a ser removida de carga, o dispositivo de controle
(4) controla um vao de laminag¢do da armacéao de rolete (1") a ser re-
movida pela regulac&o de posigcao ou pela regulacéo de forca.

6. Método de operacdo, de acordo com a reivindicagao 5,
caracterizado pelo fato de que

- durante o alivio de carga da armacéo de rolete (1") a ser
removida, o dispositivo de controle (4) regula uma tenséo (ZA) predo-
minante em uma secéo do material de laminacao (2) que entra na ar-
macao de rolete (1") a ser removida mediante o ajuste da velocidade
de rotac&o (vU") dos roletes de trabalho (3") da armacgéo de rolete (1")
a serremovida; e

- o dispositivo de controle (4) leva em consideracéo o ajuste
da velocidade de rotacdo (vU") dos roletes de trabalho (3") da armacéo
de rolete (1") a ser removida em pelo menos uma armagao de rolete
(1), que € posicionada a jusante da armacgao de rolete (1") a ser remo-
vida e esta da mesma forma laminando o material de laminacéo (2) do
mecanismo de laminac&o continua.

7. Método de operacédo, de acordo com a reivindicagao 5,
caracterizado pelo fato de que

- durante o alivio de carga da armacéo de rolete (1") a ser
removida, o dispositivo de controle (4) regula uma tenséo (ZA) predo-

minante em uma secéo do material de laminacao (2) que entra na ar-
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macao de rolete (1") a ser removida mediante o ajuste da velocidade
de rotacdo (vU) de roletes de trabalho (3) de uma armacgéo de rolete
(1), que €& posicionada diretamente a montante da armacéo de rolete
(1") a ser removida e esta da mesma forma laminando o material de
laminacao (2), do mecanismo de laminacao continua; e

-0 dispositivo de controle (4) leva em consideracao o ajuste
da velocidade de rotacdo (vU) dos roletes de trabalho (3) da armacéao
de rolete (1), que é posicionada diretamente a montante da armacao
de rolete (1") a ser removida e esta da mesma forma laminando o0 ma-
terial de laminacao (2), em pelo menos uma armacao de rolete (1), que
€ posicionada indiretamente a montante da armacao de rolete (1") a
ser removida e esta da mesma forma laminando o material de lamina-
¢cao (2) do mecanismo de laminacao continua.

8. Método de operacao para um mecanismo de laminagao
continua que apresenta uma pluralidade de armacdes de rolete (1,1,
1"), sendo que um material de laminagcdo (2) que passa através do
mecanismo de laminacao continua € laminado em uma pluralidade (1,
1") das armacgdes de rolete (1, 1', 1") em sucesséo, tal que o material
de laminacdo (2) apresenta propriedades finais predeterminadas
quando ele sai do mecanismo de laminagao, em particular um método
de operacédo de acordo com qualquer uma das reivindicacbes prece-
dentes, caracterizado pelo fato de que para integrar uma armacao de
rolete (1') que n&o esta laminando o material de laminagéo (2) no me-
canismo de laminacdo continua durante a laminacdo do material de
laminacao (2), as medidas a seguir sdo consideradas:

- um dispositivo de controle (4) do mecanismo de laminac¢éo
continua controla a armacéo de rolete (1') a ser integrada tal que uma
velocidade de rotacdo (vU') de roletes de trabalho (3') da armacgéo de
rolete (1') a ser integrada corresponde a uma velocidade de saida no-

minal (v'*) do material de laminacéo (2) no local da armacéo de rolete
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(1') a ser integrada, e em seguida controla a armacao de rolete (1°) a
ser integrada tal que os roletes de trabalho (3') s&o posicionados no
material de laminac¢ao (2), mas o material de laminac&o (2) ainda nao
€ laminado na armacao de rolete (1') a ser integrada;

- depois do posicionamento dos roletes de trabalho (3') da
armacao de rolete (1') a ser integrada no material de laminacgao (2), o
dispositivo de controle (4) controla a armacgao de rolete (1') a ser inte-
grada tal que a armacao de rolete (1') a ser integrada tem a carga apli-
cada a ela conforme um perfil de aplicacdo de carga temporaria defini-
do, tal que a armacéo de rolete (1') a ser integrada lamina uma certa
secdo do material de laminacédo (2) durante o perfil de aplicacdo de
carga;

- 0 dispositivo de controle (4) controla pelo menos uma ou-
tra das armacodes de rolete (1, 1) do mecanismo de laminagao conti-
nua tal que pelo menos uma outra armacao de rolete (1, 1) é aliviada
de carga conforme um perfil de alivio de carga temporaria definido,
sendo que o perfil de aplicacdo de carga da armacao de rolete (1') a
ser integrada e o perfil de alivio de carga da pelo menos uma outra
armacao de rolete (1, 1") sdo coordenados um ao outro tal que, duran-
te o perfil de alivio de carga, a pelo menos uma outra armagao de role-
te (1, 1") lamina uma e a mesma secao do material de laminacgao (2)
como a armacgao de rolete (1") a ser integrada durante o perfil de apli-
cacdo de carga, e tal que as propriedades finais do material de lami-
nacao (2) sao mantidas;

- depois da aplicacao de carga, o dispositivo de controle (4)
controla a velocidade de rotacédo (vU') dos roletes de trabalho (3') da
armacao de rolete (1') a ser integrada tal que uma velocidade de saida
(v"), causada pela laminacao do material de laminac&o (2) na armacéao
de rolete (1') a ser integrada, do material de laminacao (2) no local da

armacao de rolete (1) a ser integrada corresponde o tempo todo a ve-
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locidade de saida nominal (v'*).

9. Método de operacdo, de acordo com a reivindicagao 8,
caracterizado pelo fato de que, para compensar a aplicacéo de carga a
armacao de rolete (1') a ser integrada, o dispositivo de controle (4) ali-
via uma unica outra armacgao de rolete (1") de carga.

10. Método de operacgao, de acordo com a reivindicagao 8
ou 9, caracterizado pelo fato de que, para compensar a aplicacéo de
carga a armacao de rolete (1') a ser integrada, o dispositivo de controle
(4) remove a pelo menos uma outra armacéo de rolete (1") do meca-
nismo de laminacao continua.

11. Método de operacao, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 8 a 10, caracterizado pelo fato de que, para aplicar car-
ga a armacao de rolete (1') a ser integrada, o dispositivo de controle
(4) controla um vao de laminacao da armacgao de rolete (1') a ser inte-
grada mediante, de modo correspondente, a predefinicdo de uma rela-
cao de velocidade (r*) em relacdo a uma armacao de rolete (1), que é
posicionada a montante da armacgao de rolete (1') a ser integrada e
esta laminando o material de laminacgao (2), do mecanismo de lamina-
¢ao continua em conjunto com a regulacao de tensao, que atua no po-
sicionamento da armacao de rolete (1') a ser integrada, para uma se-
cao do material de laminacao (2) que entra na armacéo de rolete (1') a
ser integrada.

12. Método de operacao, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 8 a 10, caracterizado pelo fato de que, para aplicar car-
ga a armacao de rolete (1') a ser integrada, o dispositivo de controle
(4) controla um vao de laminacao da armacgao de rolete (1') a ser inte-
grada mediante a regulacao de posic&o ou regulacédo de forga.

13. Método de operacéao, de acordo com a reivindicacao 12,
caracterizado pelo fato de que

- durante a aplicacdo de carga a armacgao de rolete (1') a
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ser integrada, o dispositivo de controle (4) regula uma tenséo (ZA)
predominante em uma se¢do do material de laminac&o (2) que entra
na armacao de rolete (1') a ser integrada mediante o ajuste da veloci-
dade de rotac&o (vU') dos roletes de trabalho (3') da armacéo de rolete
(1') a ser integrada, e

- o dispositivo de controle (4) leva em consideracéo o ajuste
da velocidade de rotacdo (vU') dos roletes de trabalho (3') da armacéo
de rolete (1') a ser integrada em pelo menos uma armacao de rolete
(1), que é posicionada a jusante da armacgao de rolete (1') a ser inte-
grada e esta laminando o material de laminagao (2) do mecanismo de
laminacao continua.

14. Método de operacao, de acordo com a reivindicacao 12,
caracterizado pelo fato de que

- durante a aplicacdo de carga a armacgao de rolete (1') a
ser integrada, o dispositivo de controle (4) regula uma tensao (ZA)
predominante em uma se¢do do material de laminac&o (2) que entra
na armacéo de rolete (1) a ser integrada mediante o ajuste de uma
velocidade de rotacédo (vU) de roletes de trabalho (3) de uma armacéo
de rolete (1), que é posicionada diretamente a montante da armacao
de rolete (1') a ser integrada e esta laminando o material de laminacéo
(2), do mecanismo de laminac¢&o continua; e

- o dispositivo de controle (4) leva em consideracéo o ajuste
da velocidade de rotacdo (vU) dos roletes de trabalho (3) da armacéao
de rolete (1), que é posicionada diretamente a montante da armacao
de rolete (1') a ser integrada e esta da mesma forma laminando o0 ma-
terial de laminacdo (2), em pelo menos armacéao de rolete (1), que é
posicionada indiretamente a montante da armacéo de rolete (1') a ser
removida e esta da mesma forma laminando o material de laminacao
(2) do mecanismo de laminac¢&o continua.

15. Dispositivo de controle de um mecanismo de laminag¢éo
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continua, caracterizado pelo fato de que o dispositivo de controle é
programado com um programa de computador (5), tal que o dispositivo
de controle opera 0 mecanismo de laminagao continua conforme um
método de operacdo como definido em qualquer uma das reivindica-
cbes 1 a 14.

16. Mecanismo de laminag¢do continua com uma pluralidade
de armacdes de rolete (1, 1', 1") e com um dispositivo de controle (4)
como definido na reivindicagao 15, caracterizado pelo fato de que as
armacoes de rolete (1, 1', 1") s&o controladas pelo dispositivo de con-
trole (4).
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