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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "PRO-
CESSO PARA PRODUZIR PRODUTOS LAMINADOS A QUENTE EM
UMA INSTALACAO COMBINADA DE LINGOTAMENTO CONTINUO
E LAMINACAO E INSTALACAO COMBINADA DE LINGOTAMENTO
CONTINUO E LAMINACAOQ".
[001] A presente invencgao refere-se a um processo e um apare-
lho para produzir produtos laminados a quente em uma instalagao
combinada de lingotamento continuo e laminacao.
[002] Especificamente, a invencéo refere-se a um processo para
producao de produtos laminados a quente em uma instalacdo combi-
nada de lingotamento continuo e laminacdo, em que um material pre-
cursor lingotado continuamente é transportado em uma forma inteira,
isto €, como um tarugo, a um trem de laminacédo, no qual é laminado,
depois resfriado, cortado em pedacos e armazenado.
[003] As instalac6es combinadas de lingotamento continuo e la-
minacdo para implementar esse processo compreendem, substanci-
almente, uma instalacdo de lingotamento continuo, uma mesa de role-
tes, uma instalacao de laminacédo adequada para uso direto em produ-
tos lingotados, uma secéo de resfriamento e um aparelho de armaze-
namento (por exemplo, um aparelho de enrolamento para produtos
planos, um aparelho de disposicédo para fios ou uma regiao de escoa-
mento para produtos longos).
[004] Para que seja possivel manter a operacdo continua das ins-
talacGes de lingotamento continuo no caso de interrup¢gdes programa-
das na producao, por exemplo, no caso de uma troca de cilindro ou em
trabalho de manutencdo, o pedido de patente internacional WO
00/71272 Al propde que seja possivel: a) separar o tarugo do material
precursor produzido continuamente e aumentar a velocidade de lami-
nacao; ou b) separar o tarugo e reduzir a velocidade de lingotamento

continuo; ou c) o tarugo é cortado em porcdes de tarugo, que sdo de-
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pois removidas.
[005] O processo conhecido do pedido de patente internacional
WO 00/71272 é inadequado para interrupcdes ndo programadas na
producao, por exemplo, caso haja uma falha na secao de aquecimen-
to, na secdo de resfriamento ou no dispositivo de armazenamento, ou
no caso de parada de emergéncia no trem de laminacdo de acaba-
mento, visto que uma colisdo entre o material precursor produzido con-
tinuamente e a porcdo de tarugo separada ndo pode ser evitada. No
caso de uma interrupg¢ao nao programada na producao, o processo de
lingotamento continuo tem, portanto, que ser interrompido também.
[006] E um objetivo da invenc&o proporcionar um processo e uma
instalacdo combinada de lingotamento continuo e laminacéo, do tipo
mencionado na introducdo, com a qual é possivel manter o processo
de lingotamento continuo sem interrupcdes, ndo apenas no caso de
uma interrupcdo programada na producdo, mas também no caso de
uma interrupcédo nao programada na producéo, o que ocorre, por meio
de exemplo, em uma secéo de aguecimento, um trem de laminacao de
acabamento, uma sec¢éo de resfriamento ou um aparelho de armaze-
namento.
[007] Esse objetivo € alcancado por um processo no qual uma
interrupgéo na producdo em uma parte da instalagao, a jusante do dis-
positivo de corte e descarga, é colocada em ponte por conducédo das
seguintes etapas de processo:

a) uma porcao de tarugo do material precursor produzido
continuamente € cortada por meio de uma tesoura mecanica primaria;

b) a parte posterior da porcéo de tarugo € levantada da me-
sa de roletes por meio de um aparelho de levantamento; e

c) o material precursor passando pela tesoura mecanica
primaria é quebrado em pedacos de sucata por meio da tesoura me-

canica primaria, os pedacos de sucata sdo descarregados e a por¢cao
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de tarugo é removida, até que a operacionalidade da instalacéo de lin-
gotamento continuo e laminacéo seja restaurada.

[008] O material que é produzido continuamente e possivelmente
laminado em bruto, por uma instalacdo de lingotamento continuo, é
referido como material precursor. A parte cortada do tarugo do material
precursor produzido continuamente é referida, neste documento, como
porcado de tarugo. Os pedacos de material precursor, quebrados pela
tesoura mecanica primaria e descarregados, sao referidos como peda-
cos de sucata. As interrupg¢des na producdo mencionadas podem ser,
de preferéncia, interrup¢cdes nao programadas, por exemplo, paradas
de emergéncia, mas podem ser também interrupcées ndo programa-
das para trabalho de melhorias, reparo ou manutencao, que ocorre em
uma parte da instalagao a jusante do dispositivo de corte e descarga.
O material precursor € quebrado em pedacos, e 0s pedacos de sucata
sdo descarregados, até que nenhum material passe pela tesoura me-
canica primaria ou a interrupcdo na producédo termine, isto é, a opera-
cionalidade da instalagdo combinada de lingotamento continuo e lami-
nacao tenha sido restabelecida. Antes da operacdo normal da instala-
cdo combinada de lingotamento continuo e laminacédo ser restabeleci-
da, deve-se garantir que a porcado de tarugo cortada seja removida e
gue o aparelho de levantamento seja baixado de novo.

[009] Em uma concretiza¢do do processo, que é vantajosa para
operacéao livre de colisdo da instalacao, a porcao de tarugo do material
precursor produzido continuamente é cortada por meio da tesoura me-
canica primaria, ao mesmo tempo ou imediatamente apds a producéo
ser interrompida. O corte é considerado como tendo ocorrido imedia-
tamente apés a interrupcdo na producdo, se a elevacdo do aparelho
de levantamento for iniciada substancialmente depois um curto perio-
do de tempo, abrangendo os tempos de propagacado do sinal de um

sensor para o meio de controle e do meio de controle para o aparelho
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de levantamento, e também o tempo de reacdo do meio de controle.
[0010] A parte posterior da porcédo de tarugo € levantada vantajo-
samente por meio do aparelho de levantamento, imediatamente depois
da porcéao de tarugo ser cortada e isso garante que a por¢ao de tarugo
cortada e o material precursor produzido continuamente sejam impedi-
dos de colidir entre si.

[0011] Os pedacos de sucata sdo descarregados vantajosamente
em uma mesa de roletes, a jusante da tesoura mecanica primaria, e
sdo removidos até que a operacionalidade da instalacdo combinada de
lingotamento continuo e laminagcdo seja restaurada. Deve-se tomar
cuidado em garantir que a mesa de roletes abaixavel seja levantada
de novo, antes da operacédo normal da instalacdo combinada de lingo-
tamento continuo e laminagdo ser restabelecida. Ndo se deve deixar
de dizer que os pedacos de sucata também podem ser descarregados
da mesa de roletes em uma area de armazenamento externa, por
meio de um dispositivo de transporte transversal.

[0012] O processo de acordo com a invencdo tem uma configura-
cao particularmente vantajosa, se 0 material precursor for cortado em
porcOes de produto precursor por uma tesoura mecéanica secundaria,
gue é situada a montante da tesoura mecanica primaria, a0 mesmo
tempo ou apds a porcdo de tarugo ter sido cortada, e essas por¢coes
de produto precursor sdo descarregadas por meio de um aparelho de
descarga, situado entre a tesoura mecanica secundaria e a tesoura
mecéanica primaria. As porcdes de material precursor descarregadas
desse modo tém um comprimento definido, por exemplo, de 8 a 14 m,
sao referidas como porc¢des de produto precursor e podem ser subme-
tidas, por meio de exemplo, a fresagem subsequente em um trem de
laminacdo externo. O material precursor é cortado e as por¢des de
produto precursor sao descarregadas até restauracao da operacionali-

dade da instalacdo combinada de lingotamento continuo e laminacéo.
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[0013] As porgdes de produto precursor sao descarregadas vanta-
josamente por meio do aparelho de descarga por elevacdo das por-
¢cOes de produto precursor da mesa de roletes, transportadas a um
aparelho de empilhamento e abaixadas em um aparelho de empilha-
mento.

[0014] Para facilitar a descarga de porcdes de produto precursor,
sem ocorréncia de colisdo, € vantajoso separar as por¢des de produto
precursor na mesa de roletes por meio de cilindros acionados por mo-
tor ou cilindros de acionamento, antes que sejam descarregadas no
aparelho de descarga. Isso cria um vao entre o material precursor
subsequente e a porgcao de produto precursor.

[0015] Em uma outra concretizacao vantajosa, no caso de grandes
variacbes na espessura global entre o material precursor lingotado
continuamente e o produto final, o processo é conduzido de uma ma-
neira tal que o material precursor é laminado em bruto ou um trem de
laminacdo em bruto de cadeiras de laminagdo mdultiplas, sem aqueci-
mento adicional, isto €, com o calor de lingotamento continuo do pro-
cesso de lingotamento continuo, apos ter ocorrido solidificacdo inte-
gral. Nesse caso, o material precursor lingotado continuamente é lami-
nado em um trem de laminacdo em bruto, a jusante da instalac&o con-
tinua de lingotamento continuo, também sendo possivel, nessa varian-
te de concretizacao, obter grandes variacOes de espessura no trem de
laminagc&o em bruto, particularmente, se um denominado laminador de
alta reducédo for usado, sem aquecimento adicional da carga de lami-
nacao.

[0016] Uma reducéo na velocidade de transporte do material pre-
cursor lingotado continuamente, a0 mesmo tempo ou imediatamente
depois da producéo ser interrompida ou a porgcao de tarugo ser corta-
da com a tesoura mecéanica primaria, pode ser vantajosa por varias

razdes. Esse pode ser primeiramente o caso se 0s pedacos de sucata
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ou as porgdes de produto precursor ndo sao esperados ser utilizados
comercialmente. Pode ser também o0 caso se a tesoura mecéanica se-
cundaria for projetada como uma tesoura mecanica pendular; essa
apenas funcionando possivelmente com confiangca a velocidades de
transporte relativamente baixas, mas é desejavel iniciar a descarga
das porcdes de produto precursor o mais cedo possivel.

[0017] A velocidade de transporte do material precursor é reduzida
de uma maneira particularmente vantajosa pela abertura de uma ou
mais cadeiras de laminacao do trem de laminagao bruto.

[0018] Além do mais, a velocidade de transporte do material pre-
cursor pode ser também reduzida por uma reducdo na velocidade de
lingotamento continuo da instalagdo de lingotamento continuo operan-
do continuamente. Essa medida é particularmente conveniente quando
0 material precursor ndo € laminado em bruto e/ou quando a utilizacao
comercial do material precursor pode nao ser prevista.

[0019] O processo de acordo com a invencdo também provou ser
vantajoso durante partida da instalacdo combinada de lingotamento
continuo e laminacdo. Nesse aspecto, um tarugo de partida € introdu-
zido na instalacdo de lingotamento continuo e é movimentado conco-
mitantemente com o tarugo lingotado integralmente. A cabeca do taru-
go de partida, conjuntamente com parte do material precursor continu-
amente lingotado, é cortada por uma das tesouras (a tesoura mecani-
ca primaria ou a tesoura mecanica secundaria) e removida na regiao
do aparelho de descarga.

[0020] E também vantajoso que uma peca em cunha produzida
durante partida do trem de laminag&o bruto, no material precursor lin-
gotado continuamente, seja cortada ou quebrada em pedacos pela te-
soura mecanica secundaria e removida do aparelho de descarga. Por
meio de exemplo, uma peca em cunha é produzida durante ajuste dos

cilindros de trabalho do trem de laminacdo em bruto na espessura dos
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cilindros de trabalho, ou em consequéncia de uma operacao particular
da instalacéo de lingotamento continuo.

[0021] Dependendo da temperatura e da velocidade de transporte
do material precursor, a disposi¢ao da instalacao e os requisitos espe-
cificos do produto final (por exemplo, as propriedades da microestrutu-
ra), pode ser vantajoso que a temperatura do material precursor inteiro
seja ajustada a temperatura de laminacdo por meio de uma sec¢ao de
aguecimento, antes da laminac&o no trem de laminacao de acabamen-
to.

[0022] Para possibilitar implementar o processo de acordo com a
invencdo, que atinge o objeto no qual a invencdo é baseada, o mais
diretamente possivel, é vantajoso que um dispositivo de corte e des-
carga compreenda uma tesoura mecanica primaria e, a jusante dela,
uma mesa de roletes abaixavel e um aparelho de levantamento. Essa
concretizagdo do dispositivo de corte e descarga possibilita cortar o
material precursor em pedacos de sucata e descarrega-la da instala-
cao. Em uma concretizagcdo particularmente concisa, o aparelho de
levantamento pode ser embutido na mesa de roletes abaixavel.

[0023] O dispositivo de corte e descarga € particularmente vanta-
josamente projetado de uma maneira tal que a tesoura mecanica se-
cundaria é situada a montante da tesoura mecanica primaria, € um
aparelho de descarga € situado entre a tesoura mecanica secundaria e
a tesoura mecanica primaria. E possivel, desse modo, cortar o material
precursor em por¢des de produto precursor, descarregar essas da ins-
talacao e fornecé-las, se adequado, para uso residual.

[0024] No caso de grandes variagcdes na espessura global entre o
material precursor continuamente lingotado e o produto final, um trem
de laminacdo em bruto de cadeira de laminag&o Unica ou de cadeiras
de lingotamento continuo laminagdo multiplas é situado vantajosamen-

te entre a instalacédo de e o dispositivo de corte e descarga.
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[0025] Uma secao de aquecimento e uma instalacdo de remocéao
de carepa, que possivelmente se junta a outra, sdo situadas conveni-
entemente a montante de um trem de laminacdo em bruto de cadeira
de laminacéo Unica ou de cadeiras de laminac&do multiplas.

[0026] Uma parte posterior de uma porgao de tarugo cortada pode
ser depois levantada da mesa de roletes de uma maneira particular-
mente rapida e vantajosa, se o aparelho de levantamento for projetado
como uma langa acionada hidraulicamente.

[0027] Para manter o grau no qual o material precursor resfria, na
medida em que passa pelo aparelho de corte e descarga, 0 menor
possivel, e, desse modo, retirar a maior parte do calor de lingotamento
continuo possivel de uma instalacdo de lingotamento continuo para
um trem de laminac&o de laminacao, é vantajoso proporcionar um alo-
jamento para o aparelho de descarga.

[0028] Para acelerar o transporte do material precursor na regiao
da tesoura mecanica primaria e/ou tesoura mecanica secundaria, e,
desse modo, obter um espaco de tempo entre as porcdes de produto
precursor ou pedacos de sucata sucessivos, é vantajoso que os cilin-
dros acionados por motor ou os cilindros de acionamento sejam res-
pectivamente situados a montante e/ou a jusante da tesoura mecanica
primaria e/ou tesoura mecanica secundaria.

[0029] E também particularmente vantajoso projetar a tesoura me-
canica primaria como uma tesoura de tambor e/ou a tesoura mecéanica
secundaria como uma tesoura pendular.

[0030] Com relacao ao tipo de instalacao para a sec¢ao de aqueci-
mento, é vantajoso projetar a se¢do de aquecimento como uma secao
de aquecimento em tunel, com aquecimento por indugéo.

[0031] Outras vantagens e aspectos da presente invencao vao fi-
car evidentes da descricdo que se segue das concretizacdes exempli-

ficativas ndo limitantes, referéncia sendo feita as figuras que se segue,
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em que:

a figura 1 é uma ilustracdo esquematica de uma instalacao
combinada de lingotamento continuo e laminacdo para a operacao
sem fim inteiramente continua de acordo com a invencao;

as figuras 2 e 3 sao ilustracdes esquematicas de um dispo-
sitivo de corte e descarga de acordo com a invengao; e

a figura 4 € uma ilustracdo esquematica de um aparelho de
descarga de acordo com a invencgéao.

[0032] A figura 1 mostra uma instalagdo combinada de lingotamen-
to continuo e laminacdo 1. Em operacdo normal, uma instalacdo de
lingotamento continuo 2 produz, continuamente, um material precursor
lingotado continuamente 3, que é transportado para um trem de lami-
nacdo em bruto 5 por meio de uma mesa de roletes 4. Apoés ter sido
laminado em bruto no trem de laminacdo em bruto 5, o material pre-
cursor 3 passa por um dispositivo de corte e descarga 6, em uma for-
ma inteira, isto €, como um tarugo, antes da temperatura do material
precursor ser ajustada a temperatura de laminacdo em uma secéo de
aquecimento 12. Apds o material precursor ter sido tratado em uma
instalacdo de remocao de carepa 13, que fica a montante de um trem
de laminacdo de laminacdo de acabamento 14, o material precursor
descarepado é laminado no trem de laminacédo de laminacdo de aca-
bamento de cadeira de laminacao Unica ou de cadeiras de laminacéo
multiplas 14. O material laminado em acabamento € depois resfriado
em uma secao de resfriamento 15, cortado a um comprimento de pro-
duto definido ou um peso de produto definido pela tesoura mecanica
16 e depois enrolado por meio de um aparelho de armazenamento 17,
projetado como um aparelho de enrolamento.

[0033] A figura 2 mostra, em mais detalhes, uma concretizacéo de
acordo com a invencao do dispositivo de corte e descarga 6, compre-

endendo uma tesoura mecéanica primaria 9, uma mesa de roletes abai-
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xavel 18 e um aparelho de levantamento 11. Apés uma interrupcéo
programada ou nao na producéo ter surgido em uma parte da instala-
cao, a jusante do dispositivo de corte e descarga 6, as seguintes eta-
pas de processo sédo conduzidas no dispositivo de corte e descarga 6:

a) uma porcao de tarugo 21 do material precursor produzi-
do continuamente 3 é cortada por meio da tesoura mecéanica primaria
9, que € projetada como tesoura de tambor. A por¢cao de tarugo € cor-
tada ao mesmo tempo ou imediatamente apds interrupcdo da produ-
Gao;

b) a parte posterior da porcéo de tarugo 21 cortada é levan-
tada da mesa de roletes 4, na regido a jusante da tesoura mecanica
priméaria 9, por meio do aparelho de levantamento 11, que é projetado
como uma langa acionada hidraulicamente; nesse caso, apenas a por-
cao de tarugo 21 é levantada apos ter sido cortada, e, portanto, a por-
cao de tarugo 21 e o material precursor 3 subsequente ndo podem co-
lidir entre si; a lanca 11a do aparelho de levantamento 11 € mostrada
na posicao levantada; e

c) o material precursor 3 passando pela tesoura mecanica
primaria 9 é quebrado em pedacos de sucata 19, e os pedacos de su-
cata 19 sdo descarregados na mesa de roletes abaixavel 18; depen-
dendo de quantos pedacos de sucata sao descarregados, a mesa de
roletes abaixavel € abaixada por elementos de icamento (projetados
por cilindros hidraulicos ou pneumaticos, ou eixos acionadores de ica-
mento elétrico); a mesa de roletes abaixavel 18 € mostrada na posi¢cao
abaixada; antes de operagcao normal da instalacdo combinada de lin-
gotamento continuo e laminacdo ser restabelecida, deve-se garantir
gue os pedacos de sucata 19 sao removidos da mesa de roletes abai-
xavel 18, por exemplo, por meio de um guindaste ou equipamento si-
milar, e a porcdo de tarugo 21 € removida; além do mais, o aparelho

de levantamento 11 tem que ser abaixado e a mesa de roletes abaixa-
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vel 18 tem que ser levantada.

[0034] A figura 3 mostra em mais detalhes uma outra concretiza-
¢cao, de acordo com a invencéo, do dispositivo de corte e descarga 6,
compreendendo uma tesoura mecanica secundaria 7, um aparelho de
descarga 8, uma tesoura mecanica primaria 9, uma mesa de roletes
abaixavel 18 e um aparelho de levantamento 11. Nesse caso, 0 mate-
rial precursor 3 € cortado em porcdes de produto precursor 10 de um
comprimento definido, por exemplo, em pedacos tendo um compri-
mento de 8 a 14 m, por uma tesoura mecanica secundaria 7, que é
situada a montante do aparelho de descarga 8 e é projetada como
uma tesoura pendular, a0 mesmo tempo que a, ou depois da, etapa
operacional a (corte da porcao de tarugo 21), descrita em relacdo a
figura 2, e as por¢cdes de produto precursor 10 produzidas séo descar-
regadas por meio de um aparelho de descarga 8. As etapas operacio-
nais b e ¢ (icamento da porcéo de tarugo, quebra em pedacos e des-
cargas dos pedacos de sucata) sdo conduzidas na maneira ja descrita
em relagéo a figura 2. A velocidade de transporte do material precursor
3 é reduzida ao mesmo tempo em que a, ou depois da porcéo de taru-
go 21 ser cortada. Isso ocorre por abertura de uma ou mais cadeiras
de laminacdo do trem de laminac&o em bruto ou por uma reducéo na
velocidade de lingotamento continuo da instalacdo de lingotamento
continuo operando continuamente. Pelo menos os cilindros individuais
da mesa de roletes, a jusante e/ou a montante da tesoura mecanica
primaria 9 e/ou da tesoura mecanica secundaria 7, sdo projetados co-
mo cilindros acionados por motor ou como os denominados cilindros
de acionamento 20. Por meio desses cilindros, é primeiramente possi-
vel transportar uma porcao de produto precursor 10 rapidamente da
tesoura mecanica secundaria 7 para o aparelho de descarga 8 (criar
um vao entre o material precursor 3 subsequente e a por¢ao de produ-

to precursor 10, para facilitar a descarga livre de colisdo), mas é tam-
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bém possivel, por outro lado, transportar o material precursor cortado
pela tesoura mecanica secundéria 7 rapidamente para a tesoura me-
canica primaria 9 (para quebra em pedacos de sucata). Antes da ope-
racdo normal da instalacdo combinada de lingotamento continuo e la-
minacao ser restabelecida, deve-se garantir que os pedacos de sucata
19 sejam removidos da mesa de roletes abaixada, por exemplo, por
meio de um guindaste ou equipamento similar, e que a porcao de ta-
rugo 21 seja igualmente removida, por exemplo, por meio de um guin-
daste 22. Além do mais, o aparelho de levantamento 11 tem que ser
abaixado e a mesa de roletes abaixavel 18 tem que ser novamente
icada.

[0035] A figura 4 mostra o aparelho de descarga 8 em mais deta-
lhes. Um cilindro de icamento 24 e um cilindro de deslocamento 25
possibilitam que se levante uma porcao de produto precursor 10 de
uma mesa de roletes (ndo mostrada em mais detalhes), por uso de
uma plataforma de transporte 26, para transporta-la a um aparelho de
empilhamento 23 e coloca-la nele. Nesse aspecto, o cilindro de ica-
mento 24 é conectado a plataforma de transporte 26 por meio de uma
alavanca pivotante 27 e é basicamente responsivo a operacéo de ica-
mento. O cilindro de deslocamento 25 é igualmente conectado a plata-
forma de transporte 26 por meio de uma alavanca pivotante 28 e um
acoplamento, e é basicamente responsivo a operacao de deslocamen-
to. A sequéncia ciclica de movimento da plataforma de transporte 26
(as linhas continuas mostram a posicao inicial, as linhas tracejadas
mostram a posicao final) e a rota de transporte da porcdo de produto
precursor 10 do produto assim transportado séo denotadas por setas
no diagrama de movimento. O aparelho de empilhamento 23 compre-
ende uma plataforma de arriamento, que pode ser ajustada vertical-
mente por meio de um elemento de icamento 29 (indicado como um

cilindro hidraulico ou pneumatico ou um eixo acionador de icamento
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elétrico). E, desse modo, possivel empilhar uma pluralidade de por-
¢cOes de produto precursor, umas em cima das outras, e, desse modo,
de uma maneira que economiza uma grande quantidade de espaco.

Lista dos numeros de referéncia

1 - instalacdo combinada de lingotamento continuo e laminacao
2 - instalacdo de lingotamento continuo
3 - material precursor

4 - mesa de roletes

5 - trem de laminagao em bruto

6 - dispositivo de corte e descarga

7 - tesoura mecanica secundaria

8 - aparelho de descarga

9 - tesoura mecéanica primaria

10 - porcao de produto precursor

11 - aparelho de levantamento

1la - lanca

12 - secédo de aquecimento

13 - instalacdo de remocao de carepa
14 - trem de laminacao de acabamento
15 - secéao de resfriamento

16 - tesoura mecanica

17 - dispositivo de armazenamento

18 - mesa de roletes abaixavel

19 - pedaco de sucata

20 - rolete de acionamento

21 - porcéo de tarugo

22 - guindaste

23 - aparelho de empilhamento

24 - cilindro de icamento

25 - cilindro de deslocamento
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26 - plataforma de transporte
27 - cilindro de icamento de alavanca pivotante
28 - cilindro de deslocamento de alavanca pivotante

29 - aparelho de empilhamento de elemento de icamento
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REIVINDICACOES

1. Processo para produzir produtos laminados a quente em
uma instalagdo combinada de lingotamento continuo e laminacéo (1),
em que um tarugo de um material precursor continuamente lingotado
(3) passa por um dispositivo de corte e descarga (6), a uma velocidade
de transporte em uma forma inteira, apos ter solidificado inteiramente,
€ depois laminado em um trem de laminacédo de laminacédo de acaba-
mento (14), depois resfriado, cortado e armazenado, caracterizado pe-
lo fato de que uma interrupg¢ao na producado, em uma parte da instala-
cao a jusante do dispositivo de corte e descarga (6), é colocada em
ponte por conducdo das seguintes etapas de processo:

a) uma porcao de tarugo (21) do material precursor produ-
zido continuamente (3) é cortada por meio de uma tesoura mecanica
primaria (9);

b) a parte posterior da porcéo de tarugo (21) é levantada da
mesa de roletes (4) por meio de um aparelho de levantamento (11); e

c) o material precursor (3) passando pela tesoura mecanica
primaria (9) é quebrado em pedacos de sucata (19) por meio da tesou-
ra mecanica primaria, os pedacos de sucata (19) sdo descarregados e
a porcdo de tarugo (21) € removida até restauracdo da operacionali-
dade da instalacdo combinada de lingotamento continuo e laminacao
(2).

2. Processo, de acordo com a reivindicacao 1, caracteriza-
do pelo fato de que a porcao de tarugo (21) do material precursor pro-
duzido continuamente (3) € cortado por meio da tesoura mecéanica
primaria (9), ao mesmo tempo que, ou apds, a producao ser interrom-
pida.

3. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cOes 1 ou 2, caracterizado pelo fato de que a parte posterior da por-

cao de tarugo (21) é levantada por meio do aparelho de levantamento
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(11), imediatamente apos a porcédo de tarugo (21) ser cortada.

4. Processo, de acordo com qualguer uma das reivindica-
¢cOes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que os pedacos de sucata (19)
sdo descarregados em uma mesa de roletes abaixavel (18) e séo re-
movidos, até a operacionalidade da instalacdo combinada de lingota-
mento continuo e laminacgao (1) ser restaurada.

5. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbes 1 a 4, caracterizado pelo fato de que o material precursor (3) €
cortado em porc¢des de produto precursor (10) por uma tesoura meca-
nica secundaria (7), que € situada a montante da tesoura mecéanica
primaria (9), ao mesmo tempo da, ou apds a, porcao de tarugo (21) ser
cortada, e essas porcoes de produto precursor sdo descarregadas por
meio de um aparelho de descarga (8), situado entre a tesoura mecani-
ca secundaria (7) e a tesoura mecanica primaria (9).

6. Processo, de acordo com a reivindicacao 5, caracteriza-
do pelo fato de que as porc¢des de produto precursor (10) sdo descar-
regadas por meio do aparelho de descarga (8), ao serem levantadas
de uma mesa de roletes (4), transportadas a um aparelho de empilha-
mento (23) e abaixadas.

7. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cOes 5 ou 6, caracterizado pelo fato de que as porcdes de produto
precursor (10), antes de serem descarregadas no aparelho de descar-
ga (8), sao aceleradas na mesa de roletes (4) por meio de cilindros
acionados por motor ou cilindros de acionamento (20).

8. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cOes 1 a 7, caracterizado pelo fato de que o material precursor lingota-
do continuamente (3) é laminado em bruto em um trem de laminacao
de cadeira de laminac&o Unica ou de cadeiras de laminacdo multiplas
(5), sem aquecimento adicional, isto é, com o calor de lingotamento

continuo do processo de lingotamento continuo, apos ter solidificado
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inteiramente.

9. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cOes 1 a 8, caracterizado pelo fato de que a velocidade de transporte
do material precursor lingotado continuamente (3) é reduzida ao mes-
mo tempo que, ou imediatamente depois de que, a producéo € inter-
rompida ou a porcao de tarugo (21) é cortada com a tesoura mecéanica
primaria (9).

10. Processo, de acordo qualquer uma das reivindicactes 8
ou 9, caracterizado pelo fato de que a velocidade de transporte do ma-
terial precursor (3) é reduzida por abertura de uma ou mais cadeiras
de laminacéo do trem de laminagcao em bruto (5).

11. Processo, de acordo com a reivindicagao 9, caracteri-
zado pelo fato de que a velocidade de transporte do material precursor
(3) é reduzida por uma reducdo na velocidade de lingotamento conti-
nuo de uma instalacdo de lingotamento continuo operando continua-
mente (2).

12. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbes 1 a 11, caracterizado pelo fato de que um tarugo de partida é
introduzido na instalacao de lingotamento continuo (2), durante a par-
tida da instalacdo combinada de lingotamento continuo e laminacéo
(1), o dito tarugo de partida € movimentado concomitantemente com o
tarugo lingotado integralmente, e a cabeca do tarugo de partida, con-
juntamente com parte do material precursor lingotado continuamente
(3), é cortada por uma das tesouras mecanicas (7, 9) e removida na
regido do aparelho de descarga (8).

13. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes 8 a 12, caracterizado pelo fato de que uma peca em cunha, pro-
duzida durante partida do trem de laminagdo em bruto (5) no material
precursor lingotado continuamente (3), € cortada ou quebrada em pe-

dacos pela tesoura mecéanica secundaria (7) e removida na regido do
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aparelho de descarga (8).

14. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cOes 1 a 13, caracterizado pelo fato de que a temperatura do material
precursor inteiro (3) é ajustada na temperatura de laminac&do por meio
de uma secdo de aquecimento (12), antes da laminacéo no trem de
laminac&o de laminacao de acabamento (14).

15. Instalagcdo combinada de lingotamento continuo e lami-
nacado (1) para produzir produtos laminados a quente de um material
precursor lingotado continuamente (3), por um processo como definido
em qualquer uma das reivindicagdes 1 a 14, a dita instalacdo compre-
endendo pelo menos uma instalacéo de lingotamento continuo (2), um
dispositivo de corte e descarga (6), um trem de laminacdo de lamina-
cado de acabamento de cadeira de laminacdo Unica ou de cadeiras de
laminacdo multiplas (14), uma secado de resfriamento (15) e um dispo-
sitivo de armazenamento (17), caracterizada pelo fato de que o dispo-
sitivo de corte e descarga (6) compreende uma tesoura mecanica pri-
maria (9) e, a jusante dela, uma mesa de roletes abaixavel (18) e um
aparelho de levantamento (11).

16. Instalacdo, de acordo com a reivindicacéo 15, caracteri-
zada pelo fato de que a tesoura mecanica secundaria (7) € situada a
montante da tesoura mecanica primaria (9), e um aparelho de descar-
ga (8) é situado entre a tesoura mecanica secundaria (7) e a tesoura
mecanica primaria (9).

17. Instalagdo, de acordo qualquer uma das reivindicagdes
15 ou 16, caracterizada pelo fato de que um trem de laminacao de la-
minacdo de acabamento de cadeira de laminacdo Unica ou de cadei-
ras de laminacdo multiplas (5) é situado entre a instalacdo de lingota-
mento continuo (2) e o dispositivo de corte e descarga (6).

18. Instalacdo, de acordo com qualquer uma das reivindica-

¢cOes 15 a 17, caracterizada pelo fato de que uma secao de aqueci-
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mento (12) e uma instalacdo de remocao de carepa (13), que possi-
velmente se junta a outra, sao situadas a montante de um trem de la-
minacao de uma cadeira de ou de cadeiras multiplas (14).

19. Instalacédo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cOes 15 a 18, caracterizada pelo fato de que o aparelho de levanta-
mento (11) é projetado como uma lanca acionada hidraulicamente
(11a).

20. Instalacéo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢bes 15 a 19, caracterizada pelo fato de que um alojamento € propor-
cionado ao aparelho de descarga (8).

21. Instalacéo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cOes 15 a 20, caracterizada pelo fato de que os cilindros acionados
por motor ou os cilindros de acionamento sao respectivamente situa-
dos a montante e/ou a jusante da tesoura mecanica primaria (9) e/ou
da tesoura mecanica secundaria (7).

22. Instalacéo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cOes 15 a 21, caracterizada pelo fato de que a tesoura mecanica pri-
maria (9) é projetada como uma tesoura de tambor.

23. Instalacéo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes 16 a 22, caracterizada pelo fato de que a tesoura mecanica se-
cundaria (7) é projetada como uma tesoura pendular.

24. Instalacéo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cOes 15 a 23, caracterizada pelo fato de que a secéo de aquecimento
(12) é projetada como uma secdo de aquecimento em tunel com

aquecimento por inducao.
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