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(57) Resumo: COMPONENTES DE UMA ACIARIA, TAL COMO
UMA INSTALAQAO DE FUNDICAO CONTINUA OU UMA USINA DE
LAMINACAO, METODO PARA PRODUZIR TAL COMPONENTE E
INST{-\LAQ/:\O PARA CRIAR OU PROCESSAR PRODUTOS
METALICOS SEMI- ACABADOS. Para aumentar a resisténcia e tempo
de vida de componentes altamente carregados (6, 8, 12, 14, 24, 26,
34) de uma aciaria, um revesti- mento aplicado de maneira eletrolitica
(38) é fornecido, compreendendo um material base metélico ductil
(39), em particular niquel ou uma liga de niquel com particulas de
material duro (40) em particular, particulas de carbureto de boro
incorporadas nele. Esta medida consegue resisténcia elevada a
corrosdo, boa condutibilidade térmica e ao mesmo tempo alta
capacidade de carga mecanica.
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Relatério -Descritivo da Patente de Invengao para "COMPO-

3
.

'NENTES DE UMA ACIARIA, TAL COMO UMA INSTALAGAO DE FUNDI-

CAO CONTINUA OU UMA USINA DE LAMINAGAO, METODO PARA

* PRODUZIR TAL COMPONENTE E INSTALAGAO PARA CRIAR OU PRO-

CESSAR PRODUTOS METALICOS SEMI-ACABADOS".
Descrigdo . ,
Componente de uma aciaria, tal como uma instalagao de fundi-
¢do continua ou um laminador, método para produzir um tal componente e
instalagéo para criar ou processar produtos metdlicos semi-acabados.
A presente invengao refere-se a um componente de uma insta-
lagdo de fundigdo continua tal como, por exemplo, um molde, um segmento

como é conhecido, ou um rolete de transporte. A invengéo é relativa, além

- disto, a um componente de um laminador tal como, por exemplo, rolos, em

particular rolos de trabaiho ou 'ainda a roios suporte de trem laminador. A
invengao é, portanto, relativa, em geral, a um compdnente de uma aciaria e
a um método para produzir o componente. Além disto, a invengéo é relativa
a uma instalagéo, em particular, uma instalagéo de fundicdo continua, para |
criar produtos metélicos semi-acabados a partir de um fundido, ou ainda a
uma instalag&o para processar produtos metalicos semi-acabados deste ti-
po, em particular, um laminador.

O termo "aciaria", portanto, indica aqui, em geral, a0 mesmo
tempo a instalagédo para criar o produto semi-acabado a partir de um fundido
e a instalagdo para processar o produto semi-acabado. O termo "aciaria”
neste contexto ndo deve ser interpretado como restrito a instalagbes para
processamento de aco nas quais somente ago é gerado e proce'ssado. Ao
contrario, é também entendido como significando instalagdes nas quais ou-
tros metais sao processados.

Em uma instalagdo de fundigdo continua, um fundido de metal é

derramado de forma continua por meio de uma cagamba para o interior e

através de um molde, como é conhecido, por exemplo, um molde de placa
ou um molde tubular. A jusante do molde, o cordao de metal fundido é guia-
do com a ajuda de segmentos, como ele sdo conhecidos e, simultaneamente
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é resfriado até que o cordao metélico tenha solidificado. Por meio de sepa-
ragdo, por exemplo, ao placas, lingotes laminados em erto ou tarUgos, co-
mo eles sdo conhécidos, s3o obtidos. Chapas sdo geradas a partir das pla-
cas, por exemplo, laminando primeiro em um trem de laminagéo a quente e.
entdo laminando a frio.

Laminagéo a quente pode, neste caso, ter Iugar diretamente de-
pois de fundicdo continua ou em um ponto mais tarde no tempo e em uma
outra localizagao. | ' |

Em uma aciaria deste tipo os componentes que entram em con-
tato com o metal a ser processado, por exemplo, o fundido viscoso ou mes-
mo o fundido solidificado, sdo expostos a uma tensdo muito elevada. Por

- conta de temperaturas muito elevadas esta € uma tenséo termicamente al-

ternada, muito elevada. Ao mesmo tempo estes componentes sdo também
expostos a tensdes mecéanicas consideraveis. Em particular, os rolos em Um-
laminador devem aplicar forgas mecanicas consideraveis. Além disto, no
tratamento do fundido em uma instalagédo de fundigao co'ntl’nua, 0S.compo-
nentes sdo expostos a um ambiente altamente corrosivo, uma vez q0e fluxos
corfosivos sdo utilizados para.o fundido e, a0 mesmo tempo, agua é empre-
gada para resfriar o fundido.
| Por conta destas cargas consideraveis, estes componentes tém
apenas uma vida util limitada e devem ser trocados de maneira regular.

O objetivo sobre o qual a invengdo esta baseada é aumentar a
vida de servigo e, portanto, o tempo de vida de componentes deste tipo para,

sobretudo, tornar possivel operar uma aciaria de maneira mais efetiva em

custo.

O objetivo é alcancado de acordo com a invengao por meio de
um componente que tem os aspectos da reivindicagdo 1. Conseqlientemen-
te, existe provisdo para o componente ter um corpo basico sobre o qual um
revestimento que consiste em um material basico metalico ductil é aplicado
como uma matriz com particulas de material duro embutidas nela. |

Material basico metélico ductil é entendido neste contexto como

significando um material basico metalico comparativamente macio que tem
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uma dureza Vickers de no maximo cerca de 180-230 HV,1. A determinagéo
de dureza de acordo com Vickers podé ser obtida do padrao D,I'N_EN ISO
6507. Em contraste, particulas de material duro embutidas tém uma dureza
marcadamente mais elevada, por exemplo, uma dureza mais elevada do que
aquéla do material basico por mais do que um fator 2.

Por meio de um material ductil combinado com particulas de ma-

_terial duro embutidas nele, os componentes sao dotados de um revestimento

que suporta as cargas extremas. Por conta da ductilidade, existe, quando
comparado com um revestimento continuo duro e quebradigo, um risco mar-
cadamente mais baixo durante opera¢éo, que o revestimento seja_ danificado
e rachaduras ou microrrachaduras ocorram, as quais conduziriam rapida-
mente a corrosdo elevada e indesejavel devido ao ambiente altamente cor-
rosivo. Também o risco de uma escamagédo de fragmentos do revesfimento
sob carga mecanica é marcadamente mais baixo devido a ductilidade eleva-
da do que no caso de um revestimento friavel. Ao mesmo tempo devido as
particulas de material elevadas embutidas, uma resisténcia & abrasdo muito
elevada e, portanto, virtualmente uma dureza supérficial muito elevada sao
obtidas, de modo que um tempo de vida longo é alcangado mesmo sob car-
gas mecénicas elevadas e forcas abrasivas elevadas. _

De maneira vantajosa, 0 material basico utiliza niquel ou uma

“liga de niquel. A vantagem especifica do revestimento de niquel para com-

ponentes deste tipo' deve ser vista na estanqiieidade muito elevada do re-
vestimento de niquel, com o resultado que o componente é protegido de cor-
rosdao de maneira altamente efetiva. Ao mesmo tempo, niquel tem uma boa
condutibilidade térmica, de modo que um bom fluxo de calor cohtrolado se
torna possivel através deste revestimento.

, De manei‘ra vantajosa, neste caso, o revestimento é projetado de
tal maneira que a matriz de niquel define uma superficie acima da qual as
particulas de material duro se projetam no minimo na faixa microscépica. Em
virtude desta configuragdo, contato mecanico real ocorre por meio das parti-
culas de material duro e duro resistente a abrasao, e nao através do reves-
timento da matriz de niquel comparativamente macio.
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Quando uma liga de niquel é utilizada para o material basico ou -
a matriz basica, a fragao de niquel esta preferivelmente ha( faixa ehtre 65e .
95% em volUme, e em particular esta na regiao de cerca de 75% em volume,
em cada caso em relagdo ao volume global do revestimento. Constituintes.
de liga fornecidos sdo preferivelmente tungsténio e/ou ferro e/ou cobalto.
Cobalto é particularmente utilizado preferiveimente neste caso. Um revesti- -
mento que consiste em niquel, tungsténio e ferro como constituintes também
se provou adequado. '

De manéira vantajosa, neste caso, a fragdao dos constituintes de
liga esta em uma faixa entre cerca de 10 e 20% em volume. Além disto, a
fragdo de particulas de material duro esta preferivelmente em uma faixa en-
tre 5 e 30% em volume.

Além disto, existe provisdo para que as particulas de material
duro preferiveimente tenham uma dimensdo na faixa de escala nano, por
exemplo, na faixa entre 50 e 1000 nm, ou alternativamente também na faixa
pum, por exemplo na faixa de 1 e 500 Om. A utilizagao opcional de particulas
de material duro nano ou de particulas de material duro micro, depende da
aplicagao respectiva e da utilizagao projetada ou dos requisitos mecanicos.

As particulas de material duro utilizadas neste caso sao preferi-
velmente particulas de carbureto de boro, particulas de carbureto de tungs-
ténio ou particulas de diamante. Dal’,' em particular, mesmo particulas cera-
micas tais como particulas de carbureto de boro que sédo distinguidas por

sua dureza extremamente elevada, sao utilizadas.

A espessura do revestimento esta particularmente na faixa entre
cerca de 0,7 a cerca de 6 mm e, em particular, esta na faixa entre cerca de 2
e 3 mm. Foi mostrado que o revestimento que tem tal espessura de camada
satisfaz os requisitos apertados de maneira particularmente boa.

Para produzir um revestimento que adere de maneira efetiva e
permanente e de alta qualidade, o revestimento € aplicado com vantagem de
maneira eletrolitica. Para formar o revestimento, portanto, o comp'onente a
ser revestido é mergulhado em um ou mais banhos de eletrodeposigdo. O
eletrodo utilizado é um eletrodo que consiste do material basico, por exem-
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plo, um eletrodo de niquel ou um eletrodo de liga de niquel. Os materiais

duros sao, neste caso, adicionados ao banho de eletrodeposi¢do, de modo

que eles viajam juntos com os ions metélicos do eletrodo de niquel para o
componente a ser revestido e sdo ai depositados juhtamente com os ions de
niquel que formam a matriz. ’

Para componentes expostos a carga mecanica extremamente

_elevada, em um desenvolvimento vantajoso, a aplicacao de um revestimento

duro sobre o revestimento ductil é fornecida. Isto quer dizer, uma outra ca-
mada continua com um material de dureza muito elévada, em particular com
uma dureza de, por exemplo, acima de 1000 HV, é aplicada & camada base
de niquel que tem particulas de material duro embutidas nela. Em particular,
um revestimento de diamante é 'apIiCado. Tal revestimento de diamante, par-

- ticularmente em combinagdo com o revestimento de niquel ou revestimento

de liga de niquel que se situa abaixo dele, tem estanqleidade extremamente
elevada, condutibilidade térmica muito boa, dureza extremamente elevada e
abrasao muito baixa. Em virtude de um tal revestimento, as vidas de servigo
de, por exemplo, rolos de trabalho em uma instalacdo de lamina¢ao a quente
podem ser aumentadas notadamente mais do que dez vezes quando com-
paradas com um componente revestido com cromo duro. |

O revestimento de diamante, neste caso, tem uma espessura de

“até cerca de 0,5 mm. Quando o revestimento de diamante é aplicado, a espes-

sura do revestimento ductil esta somente na faixa de cerca de 0,1 mm até cerca
de 3 mm. Uma vez que, neste caso, as propriedades mecanicas sao assegura-
das principalmente pela camada de diamante, a espessura do revestimento
duactil que tem as particulas de material duro é preferivelmente rhais baixa

- quando comparada com um revestimento sem o revestimento de diamante.

Uma vez que o revestimento, também a ser designado como um

rrevestimento basico, com a matriz de niquel ou de liga de niquel serve neste

caso em uma maneira de uma camada promotora de adesao, de modo que
o revestimento de diamante pode ser aplicado de maneira confiavel e per-
manente ao material do corpo basico, por exemplo, ago ou cobre.

O revestimento de diamante é aplicado neste caso, preferivel-
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mente, por meio de um método CVD (quimica de vapor) para assegurar uma
ligagdo confiavel e permanente com a camada de revestimento abaixo dele.

O tipo e configuragéo especiais do revestimento ou, de maneira
seletiva, do sistema de revestimento com o revestimento de diamante, de-.
pende da respectiva aplicagéo. ' |

Como_ um componente a ser revestido, por um lado, preferivél-
mente 0 que € conhecido como um segmento de uma instalagao de fundigao
continua é fornecido. VN'o caso de uma instalagdo de fundigdio continua, um
molde é seguido 'pof uma multiplicidade de segmentos deste‘ tipo, que ser-
vem para guiar 0 cordao fundido. Os segmentos sao, neste céso, componen-
tes comparativamente complexos que tém uma estrutura suporte sobre a

-qual uma multiplicidade de roletes de transporte ou roletes guia para o cor-

dao fundido sdo arranjados. De maneira convencional, neste caso os roletes
de transporte podem ser ajustados em sua posigéo por meio de cilindfos
hidraulicos. Os componentes mecéanicos dos segmehtos, em.b‘ora sendo ex-
postos a cargas mecanicas mais baixas, sdo, ao invés disto, expostos a car-
gas térmicas muito elevadas e cargas corrosivas muito elevadas. Os roletes
de 'transporte a serem designados para os segmentos sdo adicionalmente
expostos a uma carga mecénica mais elevada, mesmo quando a carga é
marcadamente mais baixa quando comparada com uma carga mecéanica em
rolos de trabalho de um trem de Iamihagéo para laminagao a quente ou para
laminagéo a frio. ‘

A vista destes requisitos portanto, as particulas de material duro

utilizadas estdao na faixa microcristalina e, além disto, sua fragdo monta a

somente cerca de 50% em volume no caso de um rolete de transporte ou um
segmento. |

A vista da carga mais elevada sobre os roletes de transporte
quando comparada com o segmento remanescente, os roletes de transporte
de forma vantajosa tém uma fragdo mais elevada de particulas de material
duro. Uma vez que os roletes de transportes sdo fixados de maneira con-
vencional ao segmento, eles podem ser facilimente dotados antecipadamen-
te com revestimento desejado em uma operagéo de revestimento separada.
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Uma vez que a carga varia como uma fungéo da distancia a par-

tir do molde, além disto, existe de maneira vantajosa a provisao para que 0s

segmentos proximos do molde e/ou o roletes de transporte tenham um re-
vestimento diferente daquele dos segmentos distantes do molde e/ou dos
roletes de transporte. Em particular, a fragdo de particulas de material duro
aumenta no sentido dos segmentos distantes do molde por conta das ten-

- s0es mecanicas crescentes.

Um outro componente preferencial que é dotado do revestimento
é um rolo, em particular um rolo de trabalho de uma instalagao de laminagao
a quente ou de laminagéo a frio. Em adigdo, contudo, preferivelmente outros
rolos de uma instalagcéo de laminagéo, por exemplo rolos suporte sdo tam-
bém dotados de um revestimento deste tipo, se apropriado, e adaptado es-
pecialmente aos requisitos. Uma vez que a intengdo com os rolos é tér uma -
superficie definida, em partidular lisa do produto semi-acabado laminado, por
exemplo chapa metdlica, a dimensao das particulas .de material duro para o
rolo esta preferivelmente na faixa de nandémetro. Por conta da carga mecéni-
ca elevada a fragdo de particulas de material duro esta, neste caso, de ma-
neira vantajosa, entre 15 e 25% em volume. ,

Em contraste, particulas de material duro na faixa de micrometro
sao preferivelménte utilizadas para os rolos suporte, uma vez que os rolos su-

" porte ndo entram em contato com o produto semi-acabado a ser processado, e

elas portahto ndo tem qualquer efeito na qualidade superficial da peca em ela-
boragdo acabada. Se o tipo especial de aplicagdo assim requer, as partn’CuIas
de material duro de escala nano sao também utilizadas para os rolos suporte.

A viSta da carga mecanica elevada, de acordo com Um desen-
volvimento preferencial, o rolo €, neste caso, dotado de um revestimento de
diamante.

O objetivo é alcangado, além disto, de acordo com a invengao,

por meio de um método de acordo com a reivindicag@o 23 e por meio de

uma instalagdo para criar ou processar produtos metalicos semi-acabados
de acordo com a reivindicagdo 24. As vantagens e modalidades preferenci-
ais listadas com relagdo ao componente devem também ser transferidas de
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acordo para o método e a instalagao.

Uma modalidade tomada como exemplo da ihvengéo esta expli-
cada em mais detalhe abaixo com referéncia ao desenho, no qual, em cada
caso em ilustragbes diagramaticas e altamente simplificadas,

a figura 1 mostra uma ilustragao de uma aciaria com uma insta-
lagdo de fundicdo continua que tem uma instalagao segu'inte de laminacao a
quente e laminagéao a frio,

a figura 2 mostra uma imagem em corte simplificada através de
um componente que é dotado apenas do revestimento bésico,.e

a figura 3 mostra uma imagem em corte simplificada através de
um componente que é dotado de um sistema de camada que consiste em

- um revestimento bésic_o e de um revestimento de diamante.

Partes que atuam de forma idéntica recebem os mesmos simbo-
los de referéncia nas figuras individuais. | o

Um produto metalico semi-acabado tal como, por exémplo, uma
placa 2 é gerado com a ajuda de uma instalagédo de fundigéé continua 4 em um
método continuo. Neste caso, o fundido viscoso é derramado com a ajuda de
uma cagamba, ndo ilustrada em qualquer detalhe adicional, para o interior de
um molde 6 que é composto, por exemplo, de uma pluralidade de placas molde
8. Depois de escoar através do molde 6 o cordao fundido 10, ilustrado aqui por
tracejadas, é desviado e guiado com a ajuda do que sdo conhecidos como
segmentos 12. Os segmentos 12, em cada caso, tém uma pluralidade de role-
tes de transporte 14. O desenho ilustra somente alguns dos segmentos 12 e,
além disto, em forma enormemente sirhplificada. Os segmentos 12 sdo compo-
nentes complexos e tém uma estrutura suporte 16, a qual os roletes de trans-
porte 14 sdo conectados. Os roletes de transporte 14 sdo, neste caso, prensa-
dos em ‘um‘a posigédo definida contra o corddo fundido 10, em particular com a
ajuda de cilindros 18. Na regiao dos segmentos 12 o cordao fundido 10 & resfri-
ado intensivamente de modo que ele solidifica gradualmente. O cordao fundido
solidificado 10 &, em seguida, subdividido no que sao conhecidas como placas
2 com a ajuda de um dispositivo ao de corte 20.

Estas sdo em seguida distribuidas para processamento adicional
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para a um trem de laminagao a quente 22 no qual as placas 2 que tém uma

‘espessura de, por exemplo, 25 cm, s@o laminadas até uma espessura de al-

guns mm sob altas temperaturas que, dependendo do material séo, por exem-
plo, até aproximadamente 1000°C. Para esta finalidade as placas 2 sdo con-
formadas entre dois rolos de trabalho 24. Os rolos de trabalho 24 sdo, neste
caso, prensados contra a superficie da placa 2 por meio de rolos suporte 26.
Depois do trem de laminagdo a quente 22 a chapa metalica 28

assim obtida é laminada sobre um rolo 30 e laminada para a espessura final

da maneira usual em um trem de laminagao a frio 32. Aqui também a chapa
metdlica 28 é prensada entre rolos de trabalho indicados neste caso como
rolos frios 34. Qs rolos frios 34 sdo suportados, por sua vez, com a ajuda de
rolos suporte 26. Enquanto durante lamina¢ao a quente que tem lugar em
particular imediatamente depois da fundi¢gdo continua e solidificagao, és pla-
cas ainda tém uma temperatura de até 1000 °C, a laminagéo a frio tem lugar
aproximadamente em temperatura ambiente.

A instalagdo de fundi¢do continua 4, o trem de laminagdo a
quente 22 e o trem de laminagao a frio 32 sdo arranjados, por exemplo, de
maneira conjunta na aciaria 36. Contudo, estas trés partes de instalagdo po-
dem da mesma maneira ser arranjadas em localizages diferentes em acia-
rias diferentes 36 e, neste caso, uma instalagao que tem somente uma insta-

" lagao de fundigdo continua 4 ou somente um trem de laminagao 22, 32 e da

mesma forma, desig'nada cOmo uma aciaria. _

Os componentes submetidos a uma carga elevada durante a
produgao primeiro da placa 2 e depois da chapa metalica 28 sdao, em particu-
lar, 0 molde 6, os segmentos 12 com os roletes de transporte 14 e 0s rolos
24, 34, 26, dos trens de laminagao 22, 32. Neste caso, dependendo da etapa
de processo ou estégio de processo, estes componentes estdo submetidos a

‘cargas diferentes. Assim, por exemplo, no inicio do processo descrito, na

regido do molde 6 existe uma carga térmica e corrosiva muito elevada sobre
os componentes. Nesta regido o fundido metalico ainda tem uma temperatu-
ra muito elevada e os componentes estdo expostos aos fluxos utilizados.
Além disto, na regido dos segmentos 12 resfriamento intensivo, em particular
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por meio de agua, tem lugar, de mbdo que ai, os segmentos 12 e roletes de
transporte 14 estao expostos a uma carga corrosiva conSideréveI. Ao mes-
mo tempo, éontu_do, a corrente metalica também deve ser guiada mecani-
camente com a ajuda dos segmentos 12, de modo que em adigdo a tempe-.
ratura, carga corrosiva e térmica elevada, também ocorre carga mecanica.

Na régiéo do trem de laminagdo a quente 22 a carga. corrosiva
provocada pelos fluxos cai alguma coisa, e a carga térmica também diminui
de maneira apreciével. Ao mesmo tempo aqui, em particular, os rolos de tra-
balho 24 estado eXpdstos a cargas mecanicas consideréveis.' Finalmente, a
carga térmica no trem de laminagao a frio 32 é comparativarriente baixa, po-
rém ocorrem cargas mecanicas consideraveis. '

Para todos estes componentes altamente carregados, um reves-

“timento ou um sistema de revestimento é fornecido neste caso, o qual é a-

daptado aos requisitos especiais e, para cada um destes componentes al-
gumas vezes melhora de maneira consideravel sua vida de éervigo e vida
atil, quando comparado, por exemplo, com componentes revestidos com
cromo duro. O estabelecimento e composi¢cao do revestimento ou do siste-
ma de revestimento estéo explicados abaixo com referéncia as figuras 2 e 3.

Em cada caso um revestimento designado abaixo como um re-
Vestimentobésico 38 sobre uma base de niquel e aplicado eletroliticamente
a um corpo béasico 37 dos componehtes. O corpo bésico consiste em cobre
no caso do molde 6 e da placa de molde 8. Os segmentos 12, os roletes de

transporte 14 e rolos 24, 26, 34 consistem, por exemplo, em ago.

O revestimento béasico 38 compreende, em adi¢ao a matriz de
niquel designada como 0 material basico 39, uma fracao de particulas de
material duro 40, em particular particulas de carbureto de boro. Por meio de
niquel ser utilizado como um material matriz em combinagdao em particular
com carbureto de boro para as particulas de material duro 40, é gerado um
revestimento altamente estanque a gas e, portanto, resistente a corrosao é
também altamente condutor termicamente, com ao mesmo tempo uma dure-
za superficial muito elevada e baixa abrasao.

A estanqueidade a gas elevada € alcangada pela matriz niquel
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mesmo no caso de uma espessura de camada muito baixa de cerca de 10

Om. Quando comparado com um revestimento de cromo duro de microrra-

chadura, portanto, resisténcia a corrosao melhorada é fornecida. Por conta
da boa condutibilidade térmica do material basico m’quel 39, o revestimento

tem de maneira global também uma condutibilidade térmica elevada, de mo-

do que uma descarga rapida de calor é assegurada.

A capacidade de carga mecanica do revestimento é conseguida,

em particular, por meio das particulas de material duro embutidas 40 que par-

cialmente também se projetam acima da sUperfl’cie 44 formada pela matriz de
niquel 49, de modo que somente particulas de material duro 40 entram em

- contato com o fundido metélico 10 ou a placa 2 ou a chapa metalica 28.

- Com relai;éo aos componentes expostos a carga mecénica con-
sideravel, em particular os rolos de trabalho 24 eu os rolos frios 34, em mo-
dalidades 'preferenciais existe édicionalmente provisao para a aplicacao de
uma camada de diamanté 42 sobre o revestimento bésico 38 como um ilus-
trado na figura 3.

Se o componente é um molde 6 ou uma placa moide 8, o corpo
bééico 37 o qual usualmente consiste em cobre ou uma liga de cobre so-
mente o revestimento bésico 38 & apl‘icado. O material basico 39 fornecido €

'uma liga de niquel/cobalto ou ainda uma liga de niquel/ferro/tungsténio e,
' neste caso, em cada caso a fragdo de niquel se situa, em particular na regi-

a0, em cerca de 75% em volume. A fracao de cobalto ou ferro ou tungsténio
esta entre cerca de 10 e 20% em volume. A fracdo restante é formada pelas
particulas de carbureto de boro 40, cuja dimenséo se situa na faixa de mi-
crometro. A espéssura D1 do revestimento basico esta neste casb na faixa
entre 2 e 3 mm.

O mesmo revestimento € fornecido no caso de segmentos 12 e da
mesma maneira no caso de roletes de transporte 14 dos segmentos 12. Uma
vez que estes estdo em contato mecanico direto com o corddo fundido 10, eles
tém, para melhorar abrasao mecénica, uma fragado mais elevada de particulas
de material duro 40 quando comparado com o segmento restante 12.

Particularmente onde os rolos de trabalho 24, 34 sao dotados
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somente do revestimento basico 38, particulas de material duro nano 40 sao
utilizadas para conseguir uma qualidade superficial elevada. A frag:éd de par-
ticulas de material duro 40 para rolos 24, 34 deste tipo estd também na faixa
superior entre 15 e 25% em volume. Um revestimento baseado em uma liga.
de niquel/cobalto neste caso tem, por exemplo, uma'composigéo de cerca
de 63% em volume de niquel, 12% em volume de cobalto e 25% em volume
de particulas de carbureto de boro 40.

Em contrasfe, os rolos suporte 26 tém particulas de material du-
ro 40 na faixa de micrometro. |

Com a utilizagdo de um sistema de camada como mostrado na
figura 3, a vida de servigo é ainda mais aumentada de maneira conSideréve_I.
Neste caso a espessura D1 do revestimento basico 38 esta na faixa mais

baixa entre 0,5 e 2 mm. Ao mesmo tempo a espessura D2 do revestimento

de diamante chega a cerca de 0,5 mm. _

Por meio do revestimento basico 38 aqui descrito, a vida de ser-
vico dos componentes é, em cada caso, aumentada por cerca de. 4 até 6
vezes quando comparada com um revestimento de cromo duro. Quando re-
vestimento de diamante 42 & utilizado, a melhora na vida de servigo é diver-
sas vezes acima disto. Sobretudo ao, em virtude das medidas de revesti-
mento aqui descritas, a vida Gtil dos componentes individuais em uma aciaria
36 é prolongada de maneira considérével, de modo que custos marcada-
mente inferiores sdo incorridos na operagao da aciaria 36.



10

15

20

25

30

REIVINDICAGCOES

1. Componente (6, 8, 12, 14, 24, 26, 34) de uma aciaria, tal co-
mo uma instalagdo de fundi¢gdo continua (4) ou laminador (22, 32) que tem
um corpo basico (37) sobre o qual um revestimento (38) é aplicado, o reves-
timento (38) compreendendo um material base metalico ductil (39) com par-

tlculas de material duro (40) embutidas nele.
2. Componente (6, 8, 12, 14, 24, 26, 34) de acordo com a reivin-
dicagdo 1, em que o material basico (39) é niquel ou uma liga de niquel. |
| 3. Componente (6, 8, 12, 14, 24, 26, 34) de acordo com a reivin-
dicagao 1 ou 2, em que as particulas' de material duro (40) se projetam aci-

~ma de uma superficie (44) definida pelo material basico (39).

"4, Componente (6, 8, 12, 14, 24, 26, 34) de'acordo com qualquer
uma das reivindicagdes 2 e 3, em que a ’fragéo de niquel do. revestimento
(38) esta entre'ceréa de 65% erh volume e 95% em volume e, em particular,
na regiao de cerca de 75% em volume.

‘5.'Componente (6,8, 12, 14, 24, 26, 34) de acordo com uma das
reivindicagdes 2 até 4, em que os constituintes de liga fornecidos sao tungs- |
ténio e/ou ferro e/ou cobalto. ,

6. Componente (6, 8, 12, 14, 24, 26, 34) de acordo com uma das

reivindicagdes 2 até 5, em que a fragdo dos constituintes de liga no revesti-
“mento (38) esta entre cerca de 10% em volume e 20% em volume.

7. Componente (6, 8, 12, 14, 24, 26, 34) de acordo com uma das
reivindicagdes precedentes, em que a fragao de particulas de material duro
(40) no revestimento (38) esta na faixa entre 5% em volume e 30% em vo-
lume. | |

8. Componente (6, 8, 12, 14, 24, 26, 34) de acordo com uma das
reivindicagées precedentes, em que as particulas de material duro (40) tém
uma dimensao na faixa de nanémetro ou na faixa de micrometro.

_ 9. Componente (6, 8, 12, 14, 24, 26, 34) de acordo com uma das
reivindicagdes precedentes, em que as particulas de material duro (40) utili-
zadas sao particulas de carbureto de boro, particulas de carbureto de tungs-

ténio e/ou particulas de diamante.
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10. Componente (6, 8,'12, 14, 24, 26, 34) de acordo com uma
das reivindicag:ées precedentes, em que a espessura D1 do revestimento
(38) esta na faixa entre cerca de 0,7 mm e cerca de 6 mm, em particular na
faixa entre cerca de 2 mm e 3 mm. _ .

11. Componente (6, 8, 12, 14, 24, 26, 34) de acordo com uma
das reivindicagbes precedentes, em que o revestiménto‘ (38) € aplicado de
maneira eletrolitica.

12. Componente (24, 26, 34) de acordo com uma das reivindica-
¢oes precedentes, em que um revestimento duro (42) em particular um re- - -
vestimento de diamante é aplicado ao revestimento (38). | |

13. Compohente (24, 26, 34) de acordo com a re_ivindicagéo 12, em
QUe o revestimento duro (42) tem uma espessura D2 de até cerca de 0,5 mm. |

14. Componente (24, 26, 34) de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 12 e 13, em que o revestimento (38) tem uma espessura (D1)
na faixa de 0,1 mm até cerca de 3 mm. -

15. Componente (24, 26, 34) de acordo com Uma das reivindica-
¢Oes 12 até 14, em que o revestimento duro (42) é aplicado por meio de um
método CVD. | '

16. Componente (12, 14) de acordo com uma das reivindicagdes
precedentes, que é um segmento (12) que tem uma pluralidade de roletes
de transporte (14), de uma instalagéo de fundi¢gdo continua (4).

17. Componente (14) de acordo com a reivindicagédo 16, em que
a dimensao das particulas de material duro (40) para o rolete de transporte
(14) esta na faixa de micrometro.

18. Componente (12, 14) de acordo com a reivindicagao 16 ou
17, em que os roletes de transporte (14) tém uma fragcdo mais elevada de
particulas de material duro (40) quando comparado com o segmento rema-
nescente (12). |

19. Componente (24, 26, 34) de acordo com uma das reivindica-
cOes 1 até 15, que é um rolo (24, 26, 34), em particular um rolo de trabalho
(24, 34) de uma instalagao de laminagéo (22’, 32).

20. Componente (24, 26, 34) de acordo com a reivindicagdo 19,
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em que a dimenséo das particulas de material duro (40) para o rolo (24, 34)
esta na faixa de nanémetro. _

21. Componente (24, 26, 34) de acordo com qualquer uma das
reivindicagoes 19 e 20, em que a fragao de particUIas de material duro (40)
esta na faixa entre 15% em volume e 25% em volume.

22. Componente (24, 26, 34) de acordo com uma das reivindica-

~¢Oes 19 até 21, em que o rolo (24, 34) é dotado de um revestimento de ma-

terial duro (42) como definido em uma das reivindicagdes 12 até 15. »

_ 23. Método para produzir um componente como definido em
uma das reivindicagdes precedentes, em que o revestimento. é aplicado de
maneira eletrolitica. '

' 24. Instalagdo (36, 4) para gerar produtos metalicos semi-acabados

~ (2) a partir de um fundido, em particular uma instalagdo de fundigdo continua

(4) ou uma instalagéo (36, 22, 32) para processar produtos metalicos semi- a-
cabados (2), em particular um laminador (22, 32) com um componente (6, 8, 12,

14, 24, 26, 34) como definido em uma das reivindicacoes 1 até 22.
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| s RESUMO LT
Patente de Invengao “COMPONENTES DE UMA ACIARIA TAL COMO-
- UMA INSTALAQAO DE FUNDICAO- CONTINUA OU UMA USINA DE LA-
_ MINAQAO METODO PARA PRODUZIR TAL COMPONENTE E INSTA-.
5 LAQAO PARA CRIAR OU PROCESSAR PRODUTOS METALICOS SEMI-’
| ACABADOS" C | i
- Para aumentar a resisténcia e tempo de vnda de componentes /
altamente carregados (6, 8, 12, 14, 24, 26 34) de uma acuana um revesti- ;
» " mento apllcado de: maneira eletrolltsca (38) é fornecudo compreendendo um
16, material base metahco ductil (39) em partlcular niquel ou uma llga de mquel
“ com partlculas de matenal duro (40) em particular, partlculas de. carbureto ‘
de boro mcorporadas nele Esta medlda consegue resisténcia elevada a cor-
" ros3o, boa‘condutlbmdade termlca e a0 mesmo tempo alta capacndade de -
‘catga mecanica.
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