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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "PROCESSO
DE LIMPEZA DE CILINDRO DE LAMINADOR E DISPOSITIVO CORRES-
PONDENTE".

A presente invencao refere-se a limpeza dos cilindros de lami-
nadores, em particular de laminadores de acabamento (skin-pass), utilizados
na saida das linhas continuas de galvanizagao, por jato de alta pressao.

Um laminador skin-pass compreende um par de cilindros de a-
poio sobre os quais e apoiam um par de cilindros de trabalho entre os quais
€ laminada uma cinta galvanizada.

Quando de sua passagem entre os cilindros de trabalho, certas
particulas de zinco provenientes da superficie das cintas galvanizadas po-
dem se colar sobre os cilindros de trabalho que podem também transferi-las
sobre os cilindros de apoio.

Em consequéncia, essas particulas podem ser impressas sobre
o revestimento da cinta a cada rotagdo dos cilindros e podem alterar sufici-
entemente a qualidade de superficie para que o produto se torne invendavel
ou necessite de ser desclassificado.

Além disso, sobre certos laminadores de acabamento, tem-se
necessidade de assegurar a lubrificagdo do entreferro dos cilindros de traba-
Iho com uma emulsdo de agua e de lubrificante, a fim de diminuir os esfor-
¢os para tragGes e alongamentos determinados. Resulta geralmente dai um
deposito graxo sobre os cilindros de trabalho nas zonas que ndo estdo em
contato com a cinta.

E quando de uma mudanga de produto a laminar, tendo uma
largura de cinta maior, esse depdsito graxo pode se revelar nefasto sobre as
duas bordas da nova cinta e levar a um defeito de aparéncia visual desta.

Para prevenir esses inconvenientes, € conhecido o documento
JP 9262607 no qual sao utilizados meios de limpeza mecanizados dos cilin-
dros por pulverizagdo sob pressdo de fluidos detergentes. Todavia, esses
dispositivos recorrem a bocais de pulverizagdo & baixa pressdo e com jato
amplo que, se eles se mostram bastante eficazes para desengordurar os

revestimentos de produto de lubrificacdo, gracas ao efeito detergente do |i
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quido pulverizado, n&o séo, todavia, bastante eficazes para eliminar as parti-
culas aderentes, notadamente as particulas de zinco.

Outros tipos de bocais de pulverizagdo com jato estreito e com
elevada energia sdo conhecidos. Esses bocais necessitam, por um lado, de
ajustar com precis&o a distancia entre o bocal e o cilindro a limpar, portanto,
de se adaptar aos didmetros dos diferentes cilindros de trabalho utilizados e,
por outro lado, para ter uma cobertura do impacto dos jatos ao longo do ci-
lindro, convém seja utilizar um nimero consideravel dos bocais de pulveriza-
¢cao, desrazoavel em termos de custo e de complexidade mecanica, seja
utilizar um bocal montado sobre uma langa movel.

A patente EP 0 995 504 descreve um dispositivo de limpeza,
compreendendo langas méveis, capazes de se deslocarem ao longo do ci-
lindro, isto &, paralelamente ao seu eixo de rotagdo. Essa disposicdo impde
uma perfeita adaptagéo da velocidade de deslocamento da langa a velocida-
de de rotagéo do cilindro em fungéo da largura de impacto do jato.

Todavia, considerando-se a dimensdo do impacto do jato relati-
vamente pequena, € necessario ter uma velocidade de deslocamento relati-
vamente lenta da(s) langa(s) de limpeza, a fim de garantir uma boa cobertura
do impacto do jato.

Essa solugéo €, portanto, consumidora em tempo e em produtos
de limpezas.

A presente invengdo propde uma solugdo que permite otimizar a
utilizagdo dos dispositivos de pulverizagdo, a fim de reduzir os consumos de
fluidos — portanto, os dejetos — e de evitar as perdas de tempo.

Com esse objetivo em vista, segundo um primeiro de seus obje-
tos, a invengdo se refere a um processo de limpeza de um cilindro de lami-
nador, compreendendo uma etapa de limpeza, quando da qual um bocal
funciona em regime de limpeza, sendo deslocada paralelamente ao eixo do
cilindro, segundo uma velocidade de limpeza.

De acordo com a invengao, o processo é essencialmente carac-
terizado pelo fato de compreender, além disso, uma etapa de determinagéo,

quando da qual é determinada, sobre o cilindro, pelo menos uma zona de
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trabalho delimitada por uma posigdo de comego de trabalho e uma posic¢ao
de fim de trabalho, e pelo fato de a etapa de limpeza ser limitada a zona de
trabalho.

De acordo com um outro de seus objetivos, a invencdo se refere
também a um dispositivo de limpeza de pelo menos um cilindro de lamina-
dor, capaz de aplicar o processo, de acordo com a invengdo. O dispositivo
compreende;

- um bocal de limpeza configurado para aplicar sob pressdo um
produto de limpeza ao cilindro a limpar; e

- meios para deslocar o bocal.

De acordo com a invencao, o dispositivo €, essencialmente, ca-
racterizado pelo fato de compreender, além disso:

- meios para determinar pelo menos uma zona de trabalho deli-
mitada por uma posi¢do de comego de trabalho e uma posigdo de fim de
trabalho; e

- meios para limitar a etapa de limpeza a zona de trabalho.

Gragas a invengao, € inutil deslocar a(s) lanca(s) ao longo da
geratriz do cilindro a limpar, a limpeza pode ser seletiva, selecionando uma
ou varias zonas de trabalho.

Outras caracteristicas e vantagens da presente invengio apare-
cerdao mais claramente com a leitura da descrigdo seguinte dada a titulo de
exemplo ilustrativo e ndo limitativo e feita com referéncia as figuras anexa-
das, nas quais:

- a figura 1 ilustra um corte transversal de um modo de realiza-
¢&o do dispositivo, de acordo com a invengéo;

- a figura 2a ilustra um modo de realizagdo de um dispositivo de
regulagem axial, de acordo com a invencg3o;

- a figura 2b ilustra um corte, segundo o eixo XX da figura 2A;

- a figura 3A ilustra as posigdes de trabalho de repouso para um
lance e duas zonas de trabalho;

- a figura 3B ilustra as posi¢des de trabalho de repouso para dois

lances e duas zonas de trabalho;
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- a figura 3C ilustra as posicdes de trabalho de repouso para um
lance e duas zonas de trabalho; e

- a figura 4 ilustra um outro modo de realizagdo do dispositivo,
de acordo com a invencgao.

Com referéncia a figura 1, uma cinta metalica 1 a laminar passa
entre os cilindros de trabalho 2a, 2b de um laminador skin-pass. Esses cilin-
dros de trabalho so eles préprios sustentados por cilindros de apoio 3A, 3B.

O dispositivo, de acordo com a invengdo, compreende um bocal
61 de limpeza montado sobre uma langa e configurado para aplicar sob pre-
paro um produto de limpeza ao cilindro a limpar.

Pelo menos um bocal é previsto para limpar pelo menos um ci-
lindro, de modo que um bocal pode limpar varios cilindros e varios bocais
limpar um sé cilindro.

Cada langa é equipada com pelo menos um bocal, na espécie
um unico bocal respectivo.

Assim, em um modo de realizagdo (figura 1, figura 3A), pelo me-
nos uma langa 6a assegura a limpeza do cilindro de trabalho superior 2a, e
pelo menos uma outra langa 6b assegura a limpeza do cilindro de trabalho
inferior 2b. Para certas aplicagdes, pode-se prever pelo menos uma lanca 7a
para assegurar a limpeza do cilindro de apoio superior 3A, e da mesma for-
ma pode-se prever pelo menos uma outra langa 7b para assegurar a limpeza
do cilindro de apoio inferior 3B.

Em um outro modo de realizagéo (figura 3B), pelo menos um
cilindro (ou cada cilindro) pode ser limpo por uma pluralidade de langas, na
espécie duas.

A invengao visa a limpar a titulo principal pelo menos um dos
cilindros de trabalho.

As langas 6a, 6b destinadas a limpeza de pelo menos um dos
cilindros de trabalho compreendem um bocal de pulverizacdo 61, e um corpo
62 alimentado com produto de limpeza, na espécie um fluido sobre pressdo
por uma tubulagao flexivel 63. O corpo 62 é suportado por um dispositivo de

regulagem axial 64 ele mesmo sustentado por meios para deslocar o bocal,
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na espécie um dispositivo de translagao 65.

Um exemplo de dispositivo de regulagem axial 64 ¢ ilustrado nas
figuras 2A e 2B, nas quais os movimentos de translagdo e de rotagdo sdo
esquematizados por setas cheias.

O dispositivo de regulagem axial 64 compreende um suporte 641
montado giratério sobre a corredica 652 do dispositivo de translagdo 65, a
fim de permitir a regulagem do angulo de inclinagdo a da lanca 6a, 6b em
relagdo ao cilindro 2a, 2b.

A rotagédo do suporte 641 em relagdo a corrediga 652 pode ser
motorizada, por exemplo, com um servomotor. E, ent3o, possivel nesse mo-
do de realizagdo apenas utilizar duas langas giratbrias, cada uma girando
respectivamente a limpeza de um cilindro de trabalho 2, depois de um cilin-
dro de apoio 3. Um primeiro elemento de comando 643 assegura a adapta-
¢ao ao diametro dos cilindros.

Sobre o suporte 641 € montado uma outra corredica 642 capaz
de se deslocar paralelamente ao eixo da langa 6a, 6b sob a agcdo do primeiro
elemento de comando 643 apto a regular a posigdo relativa do bocal 61 a
distancia requerida da superficie 21 do cilindro de trabalho 2a, 2b.

O deslocamento da corrediga 652 pode ser realizado com um
sistema com correia, conforme ilustrado na figura 2A, ou com corrente, ou
ainda com parafuso com esfera. O acionamento é vantajosamente assegu-
rado por um servomotor. A corredica 652 € um carro orientado sobre uma
travessa 651 por rodetes.

O dispositivo de translagdo 65 compreende a travessa 651 fixa-
da sobre o chassi do laminador skin-pass e da corredica 652 capaz de se
deslocar paralelamente ao eixo longitudinal do cilindro 2a, 2b sob a agéo de
um segundo elemento de comando 653 apto a assegurar o deslocamento do
dispositivo de regulagem axial 64 que sustenta a langa 6a, 6b paralelamente
ao eixo do cilindro de trabalho 2a, 2b.

Em um modo de realizagdo ndo representado, o primeiro ele-
mento de comando 643 e o segundo elemento de comando 653 sio os

mesmos.
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De preferéncia, o bocal é colocado em movimento de translacao,
eventualmente de vaivém, paralelo ao eixo de rotagéo do cilindro a limpar,
segundo uma primeira velocidade.

De maneira conhecida em si, a primeira velocidade é sujeita a
pelo menos um dos seguintes parametros: didametro do cilindro a limpar, ve-
locidade de rotagéo desse cilindro, e largura de impacto do jato emitido pelo
bocal sobre esse cilindro. Esse controle da velocidade em fase de limpeza é,
por exemplo, utilizado pelo elemento de comando 653.

Em fungdo do diametro conhecido do cilindro de trabalho e da
inclinagéo a (figura 1) da langa 6a, 6b, em relagdo ao cilindro 2a, 2b, o ele-
mento de comando 643 do dispositivo de regulagem axial 64 posiciona o
bocal 61 a distancia requerida da superficie 21 do cilindro de trabalho 2a, 2b.

O elemento de comando 643 que permite a regulagem da posi-
¢ao do bocal em relagdo a superficie do cilindro pode ser acionado por um
macaco hidraulico ou pneumatico, pode também ser equipado com um de-
tector de posigdo ou, a titulo de alternativa, por um servomotor que aciona
um mecanismo com roda e parafuso sem fim, com cremalheira, ou ainda
com correia.

Em func¢do da velocidade de rotagdo do cilindro de trabalho 2a,
2b, o elemento de comando 653 do dispositivo de translagdo 65 desloca o
bocal 61 a velocidade requerida e controlada ao longo da superficie 21 do
cilindro de trabalho 2a, 2b, a fim de garantir, com as rotagées de cilindro,
uma cobertura 6tima do impacto do jato de limpeza, de modo que a totalida-
de da superficie a limpar deste seja abrangida.

Determina-se assim um regime de limpeza, ou regime de traba-
lho, no qual o bocal é deslocado a uma velocidade de limpeza determinada,
e projeta um fluido de limpeza a uma pressao de limpeza dada e uma vazio
de limpeza determinada.

A invengdo compreende, além disso, meios para determinar pelo
menos uma zona de trabalho delimitada por uma posigdo de comeco de tra-
balho e uma posigéo de fim de trabalho sobre o cilindro a limpar, e meios

para limitar a etapa de limpeza a essa zona de trabalho.
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Os meios para determinar pelo menos uma zona de trabalho sdo
meios opticos configurados para se obter pelo menos uma imagem dos cilin-
dros e/ou da cinta.

Cada zona de trabalho pode compreender uma zona de cobertu-
ra R.

Em um modo de realizagéo, figura 1, os meios 6pticos compre-
endem pelo menos uma camera 8a, 8b, 8c, 8d, cuja imagem é transmitida a
uma tela de controle presente em uma cabine de comando do laminador.

Um operador pode, entdo, apreciar as imagens transmitidas e
determinar as posi¢cdes de comego e de fim de trabalho para cada zona de
trabalho.

Em um outro modo de realizagdo, a determinagéo das zonas de
trabalho € utilizada automaticamente por um sistema de deteccdo de defei-
tos de superficie 10a, 10b (figura 4).

Um dispositivo iluminador 101 ilumina a cinta revestida 1 na sai-
da do laminador skin-pass. Uma camera CCD 102 de alta definicao capta a
imagem da cinta em passagem. Esses dispositivos sdo conhecidos, por e-
xemplo, no pedido de patente EP 0 974 833.

A imagem adquirida pela camera CCD 102 é transmitida a uma
unidade de filtragem 103, cuja fungdo é de eliminar as distorgdes devido a
ornamentacao e a ndo-uniformidade de iluminacéo.

As imagens filtradas sdo, em seguida, tratadas em uma unidade
de tratamento de imagem 104 de tipo com detecgdo de contornos ou de ni-
veis de cinza que permite colocar em evidéncia as zonas mais contrastadas
consideradas como "zonas suspeitas”, isto &, contendo provavelmente parti-
culas a limpar.

Vantajosamente, de acordo com a invengao, ndo é obrigatéria a
utilizagdo de modelos sofisticados de analise morfoldgicas, visando a discri-
minar diferentes formas de defeitos.

Em um outro modo de realizagio, alternativo ou combinavel, e
nao representado, a limpeza do cilindro é determinada por uma etapa de

medida do perfil da superficie desse cilindro.
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Para isso, o dispositivo, de acordo com a invengéo, compreende
meios para determinar pelo menos uma zona a limpar, esses meios para
determinar pelo menos uma zona a limpar compreendendo meios de medida
do perfil de superficie desse cilindro por triangulagdo por camada ou feixe
laser, as adesbes de corpos estranhos (particulas de zinco, produtos de lu-
brificagdo...) sendo medidas como variag¢des do perfil medido.

Citar-se-a4 como referéncia comercial o produto scanCONTROL
2800 da sociedade MICRO EPSILON para a medida do perfil de superficie.

Uma linha laser é projetada sobre a superficie do cilindro a lim-
par. Uma o6ptica de retorno reproduz a luz refletida dessa linha laser sobre a
matriz de uma camera, na espécie CMOS. A partir da imagem camera, um
controlador calcula ndo somente as informagdes de distancia (eixo z), mas
também a posigéo real ao longo da linha laser (eixo x), e sai os dois resulta-
dos em um sistema de coordenadas bidimensional.

Uma representagcdo em 3D € obtida pelo deslocamento do cap-
tador laser ao longo do cilindro.

Um captador de triangulagdo por feixe ou por camada laser pode
ser montado sobre o suporte de langa 62. Ele varre a superficie do cilindro
em rotagao por deslocamento a grande velocidade da corredica 652 sobre
as corredigcas 651 e libera informagées de posi¢gdo das zonas engorduradas
a limpar com referéncia com o codificador de destilagdo da corredica 652.

O tamanho do feixe é, por exemplo, de 1 a 150 mm, e, de prefe-
réncia, entre 10 e 100 mm.

Vantajosamente, o dispositivo, de acordo com a invengao, com-
preende, além disso, meios de sopro de ar, na espécie um bocal de sopro de
ar comprimido, cooperando com esses meios para determinar pelo menos
uma zona a limpar, a fim de secar a superficie do cilindro a analisar.

Vantajosamente, um opérculo permite proteger a janela de trian-
gulagao durante as etapas de limpeza.

A detecgéo visual ou automatica de defeitos permite definir os
limites de uma zona de trabalho 20, 21 ou de uma zona a limpar 10, 11, 12.

Uma zona de trabalho 20, 21, 22 compreende uma posicao de
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comego de trabalho, na espécie

- B e D na figura 3A,

- B e B’ na figura 3B; e

- | na figura 3C,

e uma posigao de fim de trabalho, na espécie e respectivamente

- C e E na figura 3A,

- C e C nafigura 3B, e

- J na figura 3C.

Uma zona de trabalho compreende uma zona a limpar eventu-
almente aumentada de uma ou duas zonas de cobertura R.

Uma zona a limpar 10, 11 (zona hachuriada nas figuras 3A, 3B,
3C) e delimitada por uma posi¢do de comego de zona a limpar, na espécie

- B e G na figura 3A;

- B e B’ na figura 3B, e

- K figura 3C,

e uma posigao de fim de zona a limpar, na espécie e respectivamente

- F e E na figura 3A,

- F e F’ nafigura 3B, e

- L figura 3C.

Por exemplo:

a posigao A representa uma posigado de repouso para uma pri-
meira lancga 6 (figuras 3A, 3B, 3C) e a posigdo A’ representa uma posicdo de
repouso para uma segunda langa 6’(figura 3B).

A figura 3A ilustra um modo de realizagdo no qual a etapa de
limpeza é utilizada por uma unica langa 6. Um cilindro 2 compreende uma
primeira zona a limpar 10 e uma segunda zona a limpar 11. Nesse exemplo,
as zonas a limpar correspondem as extremidades do cilindro 2 que nao es-
tdo em contato com a cinta laminada 1, e define-se, respectivamente as zo-
nas a limpar, uma primeira zona de trabalho 20 e uma segunda zona de tra-
balho 21, da qual cada uma compreende uma zona de cobertura R, na es-
pécie de mesma dimenséo.

A figura 3B ilustra uma variag&o da figura 3A na qual as mesmas
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zonas devem ser limpas € as mesmas zonas de trabalho sdo definidas, mas
a limpeza é usada respectivamente por uma primeira lanca 6 e uma segunda
lanca 6’. As posigdes A’, B’, C’ sdo as simétricas das posigdes A, B, C da
figura 3B para a segunda langa 6’. Em um modo de realizagdo nio represen-
tado, as posigoes de repouso A e A’ podem ficar situadas do mesmo lado do
cilindro 2.

A figura 3C ilustra um modo de realizagdo no qual a etapa de
limpeza é utilizada por uma unica langa 6. Um cilindro 2 compreende uma
zona a limpar 12 correspondente a superficie da cinta laminada 1. Define-se
uma zona de trabalho 22 compreendendo na espécie uma primeira € uma
segunda zona de cobertura R, situadas em cada extremidade da largura da
cinta laminada 1.

Para ilustrar uma utilizagdo, tipicamente, se posiciona previa--
mente um bocal de limpeza em uma posigdo de repouso A.

Em uma etapa de transporte, o bocal é deslocado paralelamente
ao eixo do cilindro a partir de uma posigdo de fim de trabalho, e/ou até uma
posicao de comego de trabalho.

Na espécie:

- até uma posigdo de comego de trabalho, isto &, a partir do po-
sicionamento de repouso A até a posigcao B (figuras 3A, 3B);

- a partir de uma posic¢édo de fim de trabalho de uma outra zona
de trabalho, isto é, a partir da posigdo C até a posic¢do D, figura 3A;

- e/ou até a posigao de repouso, isto é, a partir de uma posic¢ao
de fim de trabalho de uma zona de trabalho, por exemplo, a partir da posicdo
E ate a posigdo A (figura 3A), ou a partir da posigdo C até a posicdo A (figura
3B) e partir da posigédo C’ até a posigéo A’(figura 3B), e a partir da posigéo J
(figura 3C) até a posigdo A.

Uma vez a zona de trabalho determinada, a etapa de limpeza
pode, gragas a invengao, ser limitada a essa zona de trabalho.

A limitag&o é utilizada, gragas a uma etapa de transporte durante
a qual o bocal funciona em regime diferente do regime de limpeza, e é des-

locada paralelamente ao eixo do cilindro a partir de uma posicdo de fim de
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trabalho, e/ou até uma posigdo de comego de trabalho.

Nessa etapa de transporte, o bocal funciona em regime diferente
do regime de limpeza.

O regime de funcionamento & caracterizado por pelo menos um
dos seguintes parametros: velocidade de deslocamento, vazdo fornecida
pelo bocal, e presséo do fluido de limpeza na saida do bocal.

Em um modo de realizagdo, quando da etapa de transporte, o
deslocamento do bocal fora dessa zona de trabalho é feito a uma segunda
velocidade, dita velocidade de transporte, diferenga da primeira velocidade,
dita velocidade de limpeza, na espécie superior.

Vantajosamente, a segunda velocidade é n&o sujeita a velocida-
de de rotagéo do cilindro, e, de preferéncia, maxima em funcdo dos meios
para deslocar o bocal.

Em um modo realizagdo, quando da etapa de transporte, a va-
zao, isto €, a quantidade de produto de limpeza pelo bocal por uma unidade
de tempo, é diferente da vazdo de limpeza, na espécie inferior, liberado
quando da etapa de limpeza.

Em um modo de realizagdo, durante a etapa de transporte do
bocal, o produto de limpeza ¢é aplicado ao cilindro a limpar sob uma segunda
pressao diferente da primeira (pressdo de limpeza), na espécie inferior até
mesmo a uma pressao nula (corte da alimentagdo com produto de limpeza).

Por exemplo, em fungédo da largura conhecida da cinta 1, o ele-
mento de comando 653 do dispositivo de regulagem axial 65 posiciona a
velocidade maxima o bocal 61 ao longo da superficie 21 do cilindro de traba-
lho 2a, 2b, a fim de fazer comegar e parar a limpeza exatamente onde esta é
necessaria.

No exemplo da figura 3A, a langa 6 passa a velocidade maxima
de sua posigao de repouso A para a posi¢gdo de comeco de limpeza B de um
dep6sito de emulsdo secada 9a correspondente a uma borda da mesa do
cilindro, depois assegura a limpeza a velocidade controlada de limpeza de B
a C, vai em seguida se posicionar a velocidade maxima no comeco D do

segundo depédsito de emulsdo secada 9b, depois assegura a limpeza a velo-
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cidade de limpeza controlada de D a E e volta enfim a velocidade maxima a
posigao de repouso A. A cobertura R permite ajustar a zona de trabalho.

No exemplo da figura 3B, dispde-se de duas langas 6, 6’ que
véo, cada uma, a velocidade maxima de sua posigdo de repouso A, A’ as
posigbes respectivas de comecgo de trabalho B, B/ de depdsitos de emulsdo
secada 9a, 9b, depois asseguram a limpeza a velocidade controlada de B e
B’ a C e C’ respectivamente e voltam a velocidade maxima a sua posicao de
repouso respectiva A, A’.

No exemplo da figura 3C, a langa 6 vai a velocidade maxima de
sua posigao de repouso A a posi¢cdo de comego de trabalho |, depois asse-
gura a limpeza a velocidade de limpeza controlada de | a J, a fim de limpar
as particulas de zinco coladas pela cinta 1, depois volta a velocidade maxi-
ma a sua posigdo de repouso A. Nesse exemplo, a zona de trabalho 22
compreende uma primeira zona, a montante, de cobertura que se estende a
partir da posicdo de comego de trabalho | até a posigdo de comego de zona
da zona a limpar K, e uma segunda zona, a jusante, de cobertura que se
estende a partir da posi¢do de fim de zona da zona a limpar L até a posicdo
de fim de trabalho J.

Uma unidade de comando 105 determina os comegos e os fins
de zonas a limpar, acrescentando-se eventualmente no meio de uma zona
de trabalho uma cobertura R nos contornos das zonas suspeitas desde o
seu aparecimento e libera nos acionadores os comandos de deslocamento
(regime de limpeza em uma zona de trabalho e regime diferentes fora da
zona de trabalho).

A titulo de alternativa, a unidade de comando 105, desde o apa-
recimento de zonas suspeitas, libera nos acionadores 653 comandos de
deslocamento (regime de limpeza em uma zona de trabalho e regime dife-
rentes fora da zona de trabalho), permitindo assegurar, segundo os casos, a
limpeza da largura completa de um cilindro ou da Unica largura correspon-
dente aquela do contato com a cinta aumentada de uma ou umas cobertu-
ra(s) R ou ainda das Unicas partes extremas dos cilindro que n3o estdo em

contato com a cinta aumentadas das coberturas R (figuras 3A, 3B, 3C).
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O acionamento da operagido de limpeza pode ser realizado au-
tomaticamente ou de modo manual.

A invengao nao esta limitada aos modos de realizagdo anterior-
mente descritos. Outras variantes sdo possiveis, por exemplo:

em um modo de realizagdo, figura 1, langas 7a, 7b podem ser
utilizadas, a fim de limpar também cilindros de apoio. Nesse caso, elas po-
dem ser fixadas na mesma corrediga 652 que as langas 6a, 6b. Embora se
substituam menos frequentemente os cilindros de apoio 3A, 3B que os cilin-
dros de trabalho 2a, 2b e que o ajuste da distancia entre o bocal 71 e a su-
perficie 31 do cilindro ndo o necessita obrigatoriamente, as lancas 7a, 7b
podem também dispor de seu préprio dispositivo de regulagem axial.

Em um modo de realizagao (figura 1), para certas aplicagdes, o
dispositivo compreende, além disso, rampas de pulverizagdo de emulsio
lubrificante 4a, 4b para assegurar a lubrificagdao do entreferro 5.

Em um outro modo de realizacdo ndo representado, uma came-
ra CCD pode ser instalada solidaria a cada corpo de langa 62. Cada camera
mostra imagens da superficie dos cilindros (de trabalho e de apoio, caso o
suporte 641 seja montado giratério sobre a corredica 652 de maneira motori-
zada, conforme visto anteriormente), durante as fases de laminagdo, nas
quais as etapas de limpeza ndo sao utilizadas. Essas imagens s3o tratadas
de maneira classica (Sistema de Inspecdo Automatica de Superficie) e as
variantes de contraste identificadas, apds tratamento, como sendo sujeiras
comandam a colocagdo em agao das langas de limpeza. Um diafragma pro-

tege vantajosamente o objetivo das cAmeras durante a limpeza.
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REIVINDICAGOES

1. Processo de limpeza de um cilindro (2, 3) de laminador, com-
preendendo uma etapa de limpeza, quando da qual um bocal funciona em
regime de limpeza, sendo deslocada paralelamente ao eixo do cilindro, se-
gundo uma velocidade de limpeza, caracterizado pelo fato de compreender,
além disso, uma etapa de determinagdo, quando da qual é determinada, so-
bre o cilindro (2, 3), pelo menos uma zona de trabalho (20, 21, 22) delimitada
por uma posigao de comeco de trabalho (B, B’, D, |) e uma posic¢do de fim de
trabalho (C, C', E, J) e pelo fato de a etapa de limpeza ser limitada a zona de
trabalho (20, 21, 22).

2. Processo de limpeza, de acordo com a reivindicagdo 1, carac-
terizado pelo fato de compreender uma etapa de transporte, quando da qual
o bocal, que funciona em regime diferente do regime de limpeza, é desloca-
do paralelamente ao eixo do cilindro (2, 3) a partir de uma posicdo de fim de
trabalho (C, C', E, J) e/ou até a uma posicdo de comecgo de trabalho (B, B’,
D, ).

3. Processo de limpeza, de acordo com a reivindicagdo 2, carac-
terizado pelo fato de, quando da etapa de transporte, o bocal ser deslocado
de uma posigao de fim de trabalho (C) de uma primeira zona de trabalho
(20) até uma posigcdo de comego de trabalho (D) de uma segunda zona de
trabalho (21).

4. Processo de limpeza, de acordo com uma das reivindicagdes
2 a 3, caracterizado pelo fato de, quando da etapa de transporte, a vazdo do
produto de limpeza aplicado pelo bocal, ser inferior & vazdo de limpeza.

5. Processo de limpeza, de acordo com uma das reivindicagbes
2 a 4, caracterizado pelo fato de, quando da etapa de transporte, a pressio
do produto de limpeza aplicada pelo bocal ser inferior a pressdo de limpeza.

6. Processo de limpeza, de acordo com uma das reivindicagbes
2 a 5, caracterizado pelo fato de, quando da etapa de transporte, a velocida-
de de transporte ser superior a velocidade de limpeza.

7. Processo de limpeza, de acordo com uma das reivindicagdes

1 a 6, caracterizado pelo fato de a zona de trabalho (20, 21, 22) compreen-
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der uma zona a limpar (10, 11, 12) delimitada por uma posi¢cdo de comego
de zona a limpar (B, B’, G, K) e uma posi¢do de fim de zona a limpar (F, E,
F’, L).

8. Processo de limpeza, de acordo com a reivindicagéo 7, carac-
terizado pelo fato de a zona de trabalho (21, 22) compreender, além disso,
uma primeira zona de cobertura (R) que se estende a partir da posicdo de
comeco de trabalho (D, I) até a posicdo de comego de zona a limpar (G, K).

9. Processo de limpeza, de acordo com a reivindicacdo 7 ou 8,
caracterizado pelo fato de a zona de trabalho (20, 21, 22) compreender, a-
lém disso, uma segunda zona de cobertura (R) que se estende, a partir da
posicao de fim de zona (F, F’, L) da zona a limpar (10, 11, 12) até a posicéo
de fim de trabalho (C, C’, J).

10. Processo de limpeza, de acordo com uma das reivindicagbes
1 a 9, caracterizado pelo fato de a zona de trabalho (20, 21, 22) ser prede-
terminada em fung&o da largura da cinta laminada (1).

11. Processo de limpeza, de acordo com a reivindicac&o 10, de-
pendente de uma das reivindicagbes 7 a 9, caracterizado pelo fato de a zona
a limpar (12) ser delimitada pelas duas bordas (K, L) da cinta laminada (1).

12. Processo de limpeza, de acordo com a reivindicacdo 10, de-
pendente de uma das reivindicagdes 7 a 9, caracterizado pelo fato de a zona
a limpar (10, 11) ser delimitada, pdr um lado, por uma borda do cilindro (B,
B’, E) e, por outro lado, pela borda (F, F’, G) da cinta laminada (1) a mais
proxima dessa borda do cilindro.

13. Processo de limpeza, de acordo com uma das reivindicagdes
1 a 12, caracterizado pelo fato de a zona de trabalho ser determinada por
controle 6ptico da limpeza do cilindro e/ou da limpeza da cinta laminada.

14. Processo de limpeza, de acordo com a reivindicagéo 13, no
qual a limpeza do cilindro é determinada por uma etapa de medida do perfil
da superficie desse cilindro.

15. Dispositivo de limpeza de pelo menos um cilindro de lamina-
dor, capaz de aplicar o processo, como definido em qualquer uma das rei-

vindicacdes precedentes, o dispositivo compreendendo:
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- um bocal de limpeza (61) configurado para aplicar sob pressao
um produto de limpeza no cilindro (3, 4) a limpar; e

- meios (641, 642, 652) para deslocar o bocal, caracterizado pelo
fato de compreender, além disso:

- meios para determinar pelo menos uma zona de trabalho deli-
mitada por uma posigdo de comego de trabalho e uma posicdo de fim de
trabalho; e

- meios para limitar a etapa de limpeza a zona de trabalho.

16. Dispositivo, de acordo com a reivindicagdo 15, no qual os
meios para deslocar o bocal sdo configurados para deslocar o bocal, de a-
cordo com uma primeira velocidade na zona de trabalho, e de acordo com
uma segunda velocidade diferente da primeira velocidade fora dessa zona
de trabalho.

17. Dispositivo, de acordo com qualquer uma das reivindicagdo
15 ou 16, compreendendo, além disso, um segundo bocal (71) de limpeza
configurada para limpar esse cilindro a limpar ou um outro cilindro do lami-
nador.

18. Dispositivo, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
15 a 17, no qual os meios para determinar pelo menos uma zona de trabalho
sobre o cilindro a limpar compreendem meios 6pticos (102) para adquirir
uma imagem da superficie do produto laminado, e meios de tratamento (103,
104) da imagem obtida.

19. Dispositivo, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
15 a 18, compreendendo, além disso, meios para determinar pelo menos
uma zona a limpar, esses meios para determinar pelo menos uma zona a
limpar, compreendendo meios de medida do perfil de superficie desse cilin-
dro por triangulagio por camada ou feixe laser.

20. Dispositivo, de acordo com a reivindicagdo 19, compreen-
dendo, além disso, meios de sopro de ar que cooperam com esses meios

para determinar pelo menos uma zona a limpar.
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RESUMO
Patente de Invengdo: "PROCESSO DE LIMPEZA DE CILINDRO DE LAMI-
NADOR E DISPOSITIVO CORRESPONDENTE".

A presente invengdo refere-se a um processo de limpeza de um
cilindro de laminador (2), compreendendo uma etapa de limpeza, quando da
qual um bocal funciona em regime de limpeza, sendo deslocado paralela-
mente ao eixo do cilindro, segundo uma velocidade de limpeza. O processo
€ essencialmente caracterizado pelo fato de compreender, além disso, uma
etapa de determinagéo, quando da qual é determinada, sobre o cilindro (2),
pelo menos uma zona de trabalho delimitada por uma posi¢do de comeco de
trabalho e uma posigao de fim de trabalho, e pelo fato de a etapa de limpeza
ser limitada a zona de trabalho. Vantajosamente, ele compreende uma etapa
de transporte, quando da qual o bocal, que funciona em regime diferente do
regime de limpeza, é deslocada paralelamente ao eixo do cilindro (2), a partir
de uma posigao de fim de trabalho, e/ou até uma posigdo de comeco de tra-
balho.
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