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“METODO DE APLICAGAO DE REVESTIMENTO A PRODUTO DE TAMANEO
PROLONGADO E DISPOSITIVO PARA REVESTIMENTO DE PRODUTO DE
TAMANHO PROLONGADO”

Campo Téznico

A presente invengdo se refere & tecnologia e
equipamento tecnclégico para tratamento superficiazl de
produtes de tamanho longo, por meio de um material em
estade liguide, gque pode ser usade para aplicagido de
revestimentos de diferentes tipos {por exemple,
revestimentos protetores de metal] sobre produtcs de
tamanho longe, tails como, arazmes, tubos, produtos laminades
cu em tiras, mediante imersdc dos mesmos em material
fundide de zinco, aluminio, suas ligas, estanho, chumbo e
outres. A invencdo pode ser usada para aluminizagdo a
guente, zincagem ou alumino-zincagem de ferro fundido ou de
produtos de ago (mediante imersdo dos mesmos dentro do
material fundido) e também para aplicacio, por exemplo, de

revestimento polimérice scbre arames, etc.

Antecedentes da Invengic

O documento andlogo ao da publicacgfo “Linha de
produgéc parz continua aplicagdc de revestimente protetor
de metal sobre produtos de age de tamanho longo” & a
publicacds gue descreve uma linha de produgidc ou instalacic
para aplicagdoc de revestimento protetor de metal sobre
superficie de tubos, Gque compreende mecanismos de
transporte, <ferramentas de aguecimento, ferramentas de
dobramento de tubos, estabelecimentce de alojamentos de
dispositivos de acicnamentos, tangue para © material

fundide & mecanismos para liberacgdo de tubcs e retificacio
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dos mesmos com ferramentas de resfriamento. A ferramenta de
dobramento é produzida em um formato de tubo perfurado
dobrado, de material resistente a corrosd@o, sua parte
dobrada sendo colocada em um nivel mais baixo no tangque do
que a superficie do material fundido (documento de patente
RU No. 2.048.594).

A desvantagem dessa linha de produgdc ¢é a
necessidade de dobrar o tubo para imersdo do mesmo dentro
do material fundido.

O documento mais préximo andlogo a publicagdo
“Linha de produ¢do para continua aplicag¢do de revestimento
protetor de metal sobre produtos de ago de tamanho longo” é
a publicacdo gque descreve uma linha de produgdao ou
instalacdo para metalizacdc a quente de produtos de tamanho
longo, incluindo tanques colocados em seqiéncia e de modo
coaxial para fluxo e metalizacdo, émbolos com rolos de
direcionamento colocados nos mesmos, dispositivo de
calibracdo com passagem de secd&o transversal dquadrada, e
camara de resfriamento com dispositivo de pulverizacao e
mecanismo de introducdo e de retirada. O dispositivo de
calibragcdo ¢é produzido em um formato de fibra (fio)
colocado no interior do tanque de neutralizacdo, com
possibilidade de movimento ao longo da extensdo. A linha de
producéo é dotada de elementos funcionais, Como
estabilizador de velocidade e tensdo, colocado na frente do
tanque e dispositivo de desvio colocado entre os émbolos,
produzido em um formato de wuma estrutura plana qgue se
dispde verticalmente no sentido do comprimento, com

cavilhas dispostas em cruz, tendo projec¢des verticals na
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parte 1inferior da estrutura e roletes colocados na sua
parte superior, com possibilidade de rolamento e
deslizamento (documento de patente SU No. 1.568.562).

Para aplicacdoc do revestimento de metal por meio
dessa linha de produg¢do, o produto de tamanho longo &
submetidc a dobramento para imersdoc do mesmo dentro do
tanque com material fundido, sendo depois retificado, o que
complica a <construgdo e o processo de aplicagdo do
revestimento.

O dispositive analogo ao da invencdo “Linha de
produgcdo para continua aplicac¢cdo de revestimento protetor
de metal sobre produtos de ago de tamanho 1longo” é o
dispositivo que se encontra descrito no pedido de patente
RU No. 98/120056. O dispositivo compreende um vaso para o
tanque que <contém metal de revestimento de material
fundido, em que a superficie superior do tanque que
apresenta a abertura para a passagem de dobramento é
conectada ao dito vaso, colocado sob a dita superficie
superior do tanque, e fornecido com meios para introducgao
de tiras de metal. O dispositivo também apresenta meics
para transporte de tira continua de metal através da dita
abertura e através do tanque. Esse dispositivo compreende
um tampdo produzide a partir de revestimento endurecido de
metal, abrangendo a tira na secdo que se dispbe apds a dita
abertura, enquanto o tampdo é relativamente estacionario em
relacdoc a tira e apresenta meios para evitar que o metal
fundido do tanque <circule para fora através da dita
abertura, proporcionando o transporte da tira através do

tanque, ao mesmo tempo. Além disso, existem meios para
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resfriar o revestimento de metal colocado no interior do
dito vaso, que se dispdem apdés a dita abertura para
formagao do tampdo e fixagdo do tampdo durante a aplicacgdo
do revestimento sobre a tira, além de meios para aquecer o
tangque de metal fundido na secdo que se dispde apds o dito
tampdo.

Outro dispositivo andlogo é um dispositivo para
aplicagdo de revestimento protetor sobre produtos de metal
de tamanho longo, compreendendo um tanque com elementos de
aquecimento e passagem na base do tanque, uma trava tipo
MGD sob a passagem com uma saida parcialmente inserida
dentro do tanque, na passagem. A trava tipo MGD é
apresentada como dois circuitos magnéticos em forma de L,
com duas bobinas planas de enrolamento monofasico colocadas
em barras verticais dos circuitos magnéticos (documento de
patente SU No. 1.492.759).

Nesse dispositivo, o produto de tamanho longo é
transportado verticalmente dentro do tangue com metal
fundido, sem que haja dobramento. A desvantagem desse
dispositivo é que o mesmo ¢é complicado, em fungdo da
utilizacdo da trava tipo MGD.

Os dispositivos para aplicacdo de revestimento
sobre arames, tiras e outros materiais, em que a utilizacéo
de rolos de direcionamento imergindo o produto dentro do
metal e subseqliente transporte do mesmo, sao conhecidos
(ver oS artigos “Hot Zincing Guidance”, Moscou,
“Metallurgy”, 1975, pagina 376; “Metal Coatings of Sheet
and Bar Steel”, Vitkin A.I., Taidle I.I., Moscou,

“Metallurgy”, 1971, péagina 496).
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As desvantagens das linhas de produgédo conhecidas
e dos dispositivos para aplicacdo de revestimentos
protetores se encontram nos tanques de aco tendo grandes
volumes e significativa superficie quadrada de material
fundido, o© que predetermina um grande consumo de energia
para manter o ajuste de temperatura do material fundido. Em
particular, o contato do material fundido de zinco com as
paredes de ag¢o do tanque e com elementos de imerséao
transportadores dos dispositivos, proporciona a dissolugdo
do ferro no zinco, o que acarreta a reducdo do periodo de
operacdo do equipamento e aumento do consumo de zinco.

Utilizando tanques de aco com imersdo dos
dispositivos de transporte, exclui a possibilidade de
formacdo de 1liga do material fundido com aluminio. Os
tanques ceramicos sdo resistentes a formacdo de ligas de
zinco com aluminio, porém, apresentam um grande volume,
quando comparado aos tangques de aco. Isso acontece pelo
fato de que, diferente dos tangques de metal em gue ©
aquecimento é fornecido através das paredes, nos tanqgues
ceramicos o© aquecimento é fornecido através da superficie
do material fundido.

No dispositivo andlogo para aplicagdo de
revestimento de metal sobre superficie de tiras de aco, de
acordo com o pedido de patente RU No. 94/041744, o produto
é introduzido verticalmente dentro do tanque com material
fundido, através da passagem na base do tanque, sem mudancga
de direcdo. A prevencdo do material fundido circular para
fora através da passagem na base do tanque é fornecida por

meio de forgas eletromagnéticas. Essa forca é proporcional
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a pressdo estatica do metal fundido e de direcdo oposta a
mesma. O tanque com material fundido é fornecido com um
tanque extra para uma pré-fusdo, em que o volume doc tanque
para aplicagdao do revestimento é diversas vezes menor que
aquele do tanque de pré-fusdo. 0 nivel de material fundido
no tanque para aplicagcdo de revestimento é regulado por
meio da movimentacdo do material fundido do tanque de pré-
fusdo para o tanque de aplicac&o de revestimento. O tanque
de pré-fusdo ¢é colocado lateralmente sob o tanque de
aplicacdo de revestimento. Bombas eletromagnéticas séo
fornecidas para circulacdo do material de revestimento
fundido.

o) dispositivo mais anadlogo ao dispositivo
oferecido é o dispositivo para aplicagdo de revestimentos
metdlicos sobre produtos de tamanho longo, compreendendo um
tanque com material fundido e uma cdmara para aplicacdo do
revestimento (pedido de patente da Franca, FR No. 75/16981,
Classificag¢do Internacional C 23C 3/14, de 1975).

A cadmara para aplicacido do revestimento nesse
dispositivo apresenta passagens de entrada e salda, através
das quais o produto é transportado, ao mesmo tempo em dque &
proporcionada a aplicacdo do revestimento. O material
fundido ¢é transportado do tanque para dentro da camara,
para aplicacdo do revestimento através de uma bomba. O
enchimento da cémara é proporcionado de tal modo que o
nivel de material fundido na céamara é disposto mais alto
que o nivel das passagens de entrada e saida. O material
fundido é facilmente descarregado da cdmara para dentro do

tanque, entretanto, a quantidade de material fundido que
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retorna a camara é um pouco maior que aquela que sal das
passagens de entrada e saida dentro do tanque. Isso permite
manter o nivel de material fundido para aplicacdao de
revestimento mais alto na cémara, do que o nivel em relacgdo
as passagens de entrada e saida.

A desvantagem desse dispositivo é o fato de que o
suprimento de material fundido do tanque para dentro da
cdmara ¢ proporcionado por meio de uma bomba de imersdo, o
que significativamente diminui as caracteristicas de
seguranga impostas ao egquipamento industrial. A circulacgao
continua de material fundido provoca um rapido desgaste das
passagens, ocorrendo a contaminacdo do material fundido com
os materiais com os quais as passagens sao produzidas, o©
que provoca a deterioracdo da formacd&o do revestimento e,

portanto, a diminuicdo da qualidade.

Resumo da Invencdo

Na presente invenc¢do, se proporciona o tratamento
superficial, por exemplo, a aplicagdo de revestimentos
sobre superficies de produtos, quando tais produtos sao
transportados horizontalmente através de materiais fundidos
de aluminio, =zinco ou suas ligas, materiais fundidos de
outros materiais (metails ou ndo-metais), tendo a adicao de
substdncias de apagamento liquidas, material fundente,
solugdo de substancias orgénicas ou inorganicas e outras. O
produto pode ser arame, produto em forma de barra, em forma
de tiras, produtos laminados, tubos (revestimento externo)
e outros produtos de tamanho longo.

A invengdo se refere e tem como objetivo o

aumento de seguranga de uma linha de producdo, sendo
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referida, em particular, a um dispositivo de tratamento
superficial incluido nessa linha, por exemplo, para
aplicagdo continua de revestimentos, com aumento de
produtividade. O aumento de seguranga e da durabilidade da
linha de producdo e do dispositivo sido proporcionados por
meio de uma construgdo bastante simplificada.

A presente invencdo permite a simplificagdo do
método, da construgdo da linha de producdo e do dispositivo
para tratamento superficial (aplicagcdo de revestimento),
além de simplificar o servico técnico e omitir a deformacgao
do produto durante seu estdgio de tratamento, pelo fato do
transporte do produto ser integral (sem dobramento). O
transporte integral é proporcionado por meio de um simples
e seguro impedimento do material, pelo gqual o produto é
tratado (solucgdo, material fundido), ser circulado para
fora através das passagens de entrada e saida. A invengdo
proporciona o aumento da qualidade do revestimento obtida
ou da qualidade da superficie de produto tratada devido as
caracteristicas aqui apresentadas, proporcionando um estado
sem turbuléncia do material no interior do dispositivo para
tratamento superficial do produto (por exemplo, gquando da
aluminizag¢do) e também proporcionando a mistura do material
com um controlado grau de intensidade (por exemplo, gquando
em circulagédo), além de prevenir a saida do dito material.

A obtencdo dos ditos resultados e a omissdo das
desvantagens das invencg¢des andlogas mencionadas acima sdo
proporcionados mediante O tratamento superficial e
aplicagdo de revestimento sobre produtos de tamanho longo,

tals como, arame, produtos em forma de barra, em forma de
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tiras (fitas), tubos, quandc a operacdo ¢é feita com
transporte integral (sem dobramento) dos produtos de
tamanho 1longo através do dispositivo de aplicacgdo de
revestimento, no qual é colocado o liquido de tratamento
(solugdo ou material fundido). O ligquido, por exemplo, é um
material fundido de metal - aluminio, zinco ou suas ligas e
outros - ou um material fundido de polimero ou uma solucgao
de substancias orgdnicas ou inorganicas, etc.

O dispositivo para tratamento superficial de
produtos, particularmente, para aplicagdo de revestimentos,
compreende um tangque com liquido, por exemplo, material
fundido de revestimento metidlico e uma cé@mara colocada
acima do tanque para aplicacdo do revestimento, com
passagens de entrada e saida e uma passagem de admissdo
vertical, imersa dentro do material fundido no tanque. Para
suspensdc do material fundido do tanque através da passagem
vertical para dentro da cédmara para aplicacgéo do
revestimento, sdo fornecidos um excesso pressdo no tanque e
descarga de pressdo na cémara, para a dita aplicagao do
revestimento. O diferencial de pressdo na camara, acima da
superficie de material fundido na cédmara e acima da
superficie de material fundido no tanque é tal, gque o nivel
de material fundido se dispde acima das passagens de
entrada e saida da cé&mara. A descarga de pressdo na camara
para aplicagdo do revestimento, também serve para evitar a
salida do material fundido da cémara, para aplicacdo de
revestimento. Além disso, a seguinte condicdo deve ser
mantida:

Pat 2 Pl + Pm.coll em que
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P,+ = pressdo atmosférica;
P, = pressado na camara para aplicacdo do revestimento;
Pn.cor = pressdo da coluna com ¢ material fundido acima do

lado inferior da passagem.

No processo de aplicagdo de revestimentc o
diferencial de pressdo A = Pat — (P1 + Pp.eor) € mantido em
nivel constante de modo a evitar a saida do material
fundido e a interrupgdo do ar atmosférico dentro da cémara,
através das passagens de entrada e saida da cémara. O
método de tratamento superficial de produto, por exemplo, ©
método de aplicacdo de revestimento, ¢é fornecido na
apropriada linha tecnolégica de producdo, para aplicagdo de
revestimento sobre a superficie de produtos de tamanho
longo.

A linha de produgdo compreende um dispositivo de
suprimento, a partir do qual é fornecido o produto
relevante para realizacdo do tratamento, através do sistema
de dispositivo de direcionamento de rolos e retificacgéoc,
dentro da unidade de preparagdo da superficie do produto. A
unidade de preparagcdo da superficie do produto compreende
uma cé&mara para desengraxamento térmico, um dispositivo
para limpeza mecanica e/ou o produto de preparacdo
preliminar da superficie. 0 produto de preparagao
preliminar de superficie pode compreender, particularmente,
um tratamento com fundente e produtos termoquimicos, numa
atmosfera inerte compreendendo hidrogénio.

A seguir, o produto de tamanho longo é fornecido
dentro do dispositivo para aplicacao continua do

revestimento. Esse dispositivo, que também faz parte da
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invencgao, compreende uma camara para aplicacgao de
revestimento, hermeticamente montada no tanque de material
fundido. A camara para aplicacdo de revestimento e o tanque
sdo colocados dentro do alojamento do forno de aguecimento.
A camara para aplicacdo de revestimento em sSua parte
inferior apresenta uma passagem de admissdo vertical imersa
dentro do tanque de material fundido. A cémara para
aplicagdo de revestimento e o tanque sdo fornecidos com
correspondentes passagens de entrada e saida, com
dispositivos de saida para proporcionar descarga de pressdo
acima da superficie de material fundido, no interior da
camara, e excesso de pressdo acima da superficie de
material fundido, no interior do tanque.

Nas paredes laterais da céamara para aplicagdo de
revestimento se dispdem passagens de entrada e saida para
passagem do produto tratado.

A partir da passagem de salda da camara para
aplicagdo de revestimento, © produto tratado se dirige para
uma camara de resfriamento, da qual o produto final
resfriado se dirige através do dispositivo de transporte
para a unidade de aceitacdo de produto final. A extensdo do
produto revestido ndo é limitada enquanto o produto ndo se
submete ao dobramento.

A linha de producéao para aplicacgéo de
revestimento requer uma pequena Aarea de produgdo, em
comparagao com as linhas de producdo mencionadas nas
inven¢des analogas. Isso se deve ao fato da utilizagdo dos
dispositivos para preparacao de superficie e,

principalmente, devido ao wuso da construgcdo do tipo
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passagem vazada do dispositivo para aplicagado de
revestimento.

A linha de producgdo pode ser usada para aplicacgao
de revestimento protetor de metal, sobre arames de ago,
barras, tubos (revestimento em um lado), produtos
laminados, etc. Além disso, a linha de produgdo pode ser
usada em instalag¢des de produgdo de produtos de formatos
dobrados ou curvos. A producdo de produtcs de formato
dobrado ou curvo é obtida apds aplicacdo do revestimento.
Como resultado, e} formato dobrado final apresenta
revestimento sobre toda a superficie, incluindo as arestas
laterais. Outra vantagem do produto de formato dobrado ou
curvo produzido é, de certo modo, a possibilidade de variar
a espessura da base de metal e do revestimento, dependendo
das condigdes de operagdo e do periodo de operacgdo

especificado para a construcéo.

Breve Descricdo dos Desenhos

A invencdoc & ilustrada pelos seguintes desenhos:

- Figura 1: Esquema principal da linha de produgdo para
aplicacdo continua de revestimento protetor de metal sobre
arame de acgo;

- Figura 2: Esquema principal da linha de produgdo para
aplicacdo continua de revestimento protetor de metal sobre
tubos de ago ou produtos laminados;

- Figura 3: Vista geral em corte do dispositivo para
aplicacdo continua de revestimentos protetores de metal

sobre produtos de ago de tamanho longo.

Exemplo de Modalidade da Invencao

O método de tratamento superficial de produtos,
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mediante aplicagdo de revestimento de metal sobre a
superficie de produtos de tamanho longo, ¢é realizado, em
particular, em processos das linhas tecnoldgicas de
produgdo descritas abaixo, para aplicacdo continua de
revestimento sobre diferentes produtos.

A linha de producdo para aplicacdo continua de
revestimento sobre arame (Figura 1), compreende um
dispositivo de suprimento, por exemplo, um dispositivo
desenrolador de duplc posicionamento (1), a partir do qual
o arame (2) submetido a tratamento ¢é suprido para o
dispositivo de retificacdo (5), através de rolos (3). O
arame retificado (2) é suprido a unidade de preparacgdo de
superficie de produtos.

A unidade de preparacdo de superficie compreende
uma camara para desengraxamento térmico (8), um dispositivo
para limpeza mecidnica (9), uma cadmara de aplicagdo de
fundente (9) com uma cémara de secagem de fundente (7). Ao
invés de se utilizar a cémara de aplicacgdo de fundente e a
camara de secagem de fundente, ¢é possivel se utilizar
camaras para preparag¢ao ‘termoquimica de superficies,
mediante aquecimento do arame numa atmosfera de redugao
protetora.

O dispositivo para purificacdo mecénica (9) pode
ser usado sem o estdgio de tratamento com material fundente
ou tratamento termoquimico de superficie quando for
proporcionada uma satisfatéria limpeza superficial do
produto, particularmente, mediante um método de limpeza de
superficies através do uso de jatos de material abrasivo, o

qual mediante uso de jatos de particulas duras proporciona
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satisfatdérios resultados.

Em seguida ao dispositivo para limpeza mecanica
(9) existe um dispositivo de transporte (28), com rolos de
acionamento que proporcionam o transporte do arame através
do dispositivo, para limpeza mecdnica e a necessaria forga
de tensionamento do arame.

Depois da preparacao da superficie, o arame &
fornecido ao dispositivo (12) para aplicacdo continua de
revestimentos de metal sobre produtos de ago de tamanho
longo, em que ¢é proporcionada a aplicagdo de revestimento
sobre a superficie do produto. A seguir, serd mais
detalhada a descricdo da construgdo do dispositivo (12).

A partir da passagem de saida do dispositivo (12)
para aplicacdo de revestimento, o produto tratado (arame) é
fornecido a cédmara de resfriamento (27), onde o arame
tratado é obrigatoriamente resfriado. O arame resfriado é
suprido ao dispositivo para transporte e enrolamento do
arame em uma bobina (30), na qual o arame revestido é
enrolado uniformemente.

A linha de produgdo para aplicacgdo continua de
revestimentos de metal sobre tiras de aco é obtida da mesma
maneira da linha de produgdo de revestimento de arame. A
diferenca reside na execucdo do enrolamento e nas unidades
de transporte de produto.

A linha de producdo para aplicacdo continua de
revestimentos de metal sobre tubos de aco ou produtos
laminados (figura 2) apresenta um dispositivo de suprimento
(1) que é um dispositivo plotador. A unidade para

preparacac de superficie de tubos ou produtos laminados
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pode compreender uma camara de desengraxamento térmico (8),
um dispositivo para limpeza mecénica (9) e uma cé&mara (10)
para preparagdo preliminar de superficie de produto através
de um modo termoquimico.

Um produtc laminado ou tubo € suprido do
dispositivo plotador para a céamara de desengraxamento
térmico (8) e para o dispositive de limpeza mecdnica de
superficie (9) em um modo de medicdo de pedacos. Apds o
dispositivo de limpeza mecédnica, existe um dispositivo
plotador (11) para medicdo dos pedagos do produto laminado,
do tubo e da secdo de conexdo (soldagem) desses pedagos em
um modelo de “comprimento sem fim” (ndo mostrado nos
desenhos). Essa operacdo é& proporcilonada pelo fato de que
conforme o presente método, a aplicag¢do de revestimento &
obtida no produto de forma continua.

Apbés a unidade de preparagdo de superficie de
produto, existe um dispositivo (12) para aplicacgdo continua
de revestimentos de metal. O produto laminado ou tubo apds
deixar o dispositivo (12) para aplicacdo de revestimento
continua, s&o supridos aco dispositivo de remogdo de excesso
de material fundido e depois para a camara de resfriamento
(27).

Do dispositivo de resfriamento (27), o produto
laminado ou tubo é suprido para a unidade de corte, em que
0 produto é cortado dentro da medida dos pedacgos. Esses
pedacos de produto laminado ou tubo sdo supridos a unidade
de aceitacdo de produto final (29), onde o produto final é
empilhado.

O dispositivo (12) para aplicacdao continua de
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revestimentos de metal sobre produtos de acgo de tamanho
longo, tails como, arame, tiras, produtos laminados, tubos,
é produzido de acordo com o mesmo esquema (figura 4). A
diferenga entre os mesmos é determinada apenas pela forma
da segaoc transversal do produto e seus tamanhos.

O dispositivo (12) compreende uma camara (13)
para aplicacdo de revestimento, a qual ¢é hermeticamente
fixada acima do tanque de material fundido (14). A camara
(13) para aplicacdo de revestimento e o tangue (14) séo
dotados de meios de aquecimento de material fundido, ou
seja, a camara (13) e o tanque (14) Sdo colocados dentro do
alojamento do forno de aquecimento (15).

Um detector de nivel de material fundido (17), um
manémetro (18) e um orificic com saida (19) para descarga
de pressdo sdo passados através da cobertura superior (16)
da camara (13). A saida (19) pode ser fixada na parede da
cdmara (13). A cobertura (21) do tanque de material fundido
ou sua parede, apresenta uma passagem de admissdo com uma
entrada (22). Tanto as passagens do orificio de saida como
da admiss&o se encontram na zona de espa¢o aéreo acima do
nivel do material fundide, preferencialmente, na cobertura
do tanque ou cobertura da cémara (13).

Na parte inferior da cé&mara (13) se dispde uma
passagem vertical de admissdo (20), imersa dentro do tangue
de material fundido, que proporciona (caso exista
diferencial de pressdo entre a camara (13) e o tanque (14))
a possibilidade de suprimento de material fundido do tanque
(14) para a cémara (13), através da passagem (20).

Nas paredes laterais da cdmara (13) se dispdem
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passagens de entrada e salda (23, 24) para transferir o
produto tratado (2), cujo perfil é determinado pela secgéao
transversal do perfil do produto tratado. No estado de
processamento, o material fundido no tanque (14) e na
camara (13) ocupa niveis (25, 26) correspondentes. Os furos
de ar acima do nivel do material fundido na cémara (13) e
no tanque (14) ndo sdo conectados entre si.

Um exemplo de processamento da linha de producgdo
obtida pelo presente método e do processamento do
dispositivo para aplicagdo continua de revestimentos

protetores de metal sobre arame é apresentado abaixo.

0 arame (2) proveniente do dispositivo
desenrolador rotativo de duplo posicionamento do
dispositivo de suprimento (1), através do sistema de

direcionamento de rolos (3) e do dispositivo de retificagao
(5), ¢é suprido a unidade de soldagem (ndo mostrada) e
depois, a camara de desengraxamento térmico (8),
dispositivo de limpeza mecédnica (9), camara de aplicacgao de
material fundente (9) e cémara de secagem (7).

Em seguida, o produto é suprido ao dispositivo
para aplicag¢do de revestimento.

Devido a criagdo de um excesso de pressdao no
tanque (14), mediante a entrada (22) e descarga de pressao
na cdmara (13) através da saida (19), o material fundido se
dirige do tanque (14) para a cémara (13), através da
passagem vertical, sendo estabelecido no nivel mais alto
das passagens de entrada (23) e saida (24).

Se a seguinte condicdo for mantida:

Pat 2 Py 4+ Pn.cor, em que
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P,+ = pressdo atmosférica;

P, = pressdo na cédmara para aplicacdo do revestimento;

Pn.cor = pressao da coluna com o material fundido acima do
lado inferior da passagem;

o material fundido estabelecido de modo mais alto nas
passagens (23, 24) ndo saird atraveés das mesmas.

O dispositivo (12) para aplicag¢ao de revestimento
apresenta um meio para regular o nivel de material fundido
na camara (13), para aplicacao de revestimento. E
necessario manter o nivel de material fundidec na céamara
(13) pelo fato de que o material fundido na camara ¢é
constantemente usado e o nivel de material fundido tende a
diminuir. Quando diminui o nivel de material fundido,
aumenta o diferencial de pressdo de ar e pressdo na camara
(devido a diminuicdoc de Pp.col), © que pode provocar a
interrupgcdo de ar (bolhas de ar), através das passagens de
entrada e sailida da céamara (13), para a cémara. Tal
ocorréncia ¢é indesejavel, pelo fato de prejudicar o
processo de aplicacdo de revestimento e causar defeitos de
revestimento no produto. Além disso, as bolhas de ar no
material fundido irdo causar sua contaminacdo por impurezas
de Oxidos. Essa contaminacdo prejudica as condigdes da
formacdo de revestimento e causa defeitos no revestimento.

O meio para regulagem do nivel de material
fundido na cdmara (13) compreende um detector de nivel (17)
de material fundido, que proporciona um sinal elétrico. O
sinal proveniente do detector de nivel de material fundido
se dirige ao sistema para regular a pressdo, © due

proporciona uma manutencdo constante do nivel de material
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fundido na camara (13), através de um compressor, dJue
regula a pressdo de ar no tangue (14) de material fundido
(qualguer sistema apropriado poderd ser utilizado).

A diminuig¢do de nivel de material fundido na
camara (13) para aplicagdo de revestimento €& registrada
pelo dito detector de nivel (17) de material fundido. O
sinal elétrico proveniente do detector de nivel (17) de
material fundido controla o funcionamento do regulador de
pressao, por meio do qual a pressdo no tanque é suavemente
aumentada e o material fundido na cémara (13) alcanca o
nivel estabelecido. Ao mesmo tempo, o nivel no tanque (14)
é¢ diminuido. Quando o detector de nivel alcanca, de modo
critico, um nivel baixo, é dado um sinal para se adicionar
material fundido no tanque (14). O nivel de descarga de
pressdo na cémara (13) ¢ mantido no nivel estabelecido
mediante controle do fluxo de ar do ejetor (ndo mostrado
nos desenhos) .

O diferencial de pressdo constante A = P, +
Pn.co1) Na camara de aplicacd&o de revestimento é mantido com
a mesma finalidade.

Um excesso de pressdo no tanque (14) dirige o
material fundido para a cémara, para aplicagdo de
revestimento, através da passagem vertical de admissdo
(20). O material fundido é ajustado em um nivel mais alto
que o das passagens de entrada e saida.

Na cédmara para aplicacdo de revestimento (12), é
criada uma descarga de pressdo dque ajuda a manter o
material fundido, evitando a saida do mesmo através das

passagens de entrada e saida.
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O grau de descarga na camara (12) é mantido em um
nivel «constante para que haja um trabalho estavel e
confiavel do dispositivo. Por exemplo, quando o grau de
descarga na camara ¢ diminuido, o detector elétrico de
descarga fornece um sinal para a valvula eletropneumatica,
que €& aberta, aumentando o fluxo de ar através do ejetor.
Quando o grau de descarga na céamara (12) é aumentado, o
detector elétrico de descarga fornece um sinal para a
vadlvula eletropneumatica, que é fechada, diminuindo o fluxo
de ar através do ejetor.

Quando o revestimento é aplicado, o material
fundido na cémara é gasto e o nivel de material fundido na
camara (12) é diminuido. O detector de nivel (17) de
material fundido serve para manter o nivel ajustado na
c8mara. O detector (17) fornece um sinal em relacdo ao
aumento ou diminuicdo do nivel de material fundido. O sinal
relativo ao aumento do nivel de material fundido na camara,
para aplicacao de revestimento, abre a valvula
eletropneumdtica, o ar ¢é expulso da cadmara e o nivel de
material fundido é diminuido. O sinal relativo a diminuicgéo
do nivel de material fundido na cémara, para aplicacdo de
revestimento, abre a valvula eletropneumatica, a pressao no
tanque com material fundido ¢é aumentada e o nivel de
material fundido é aumentado.

Quando o produto ¢é transportado através do
material fundido, por exemplo, zinco ou aluminio, é& formado
um revestimento protetor na superficie do produto. O
transporte integral do produto (2) através das passagens

(23, 24) da camara (13), permite a aplicacgéo de
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revestimento sem deformagdo do produto. Nesse caso, ©O
material fundido nao circula para fora pelas passagens de
entrada e saida da céamara.

Na passagem de saida (24) do dispositivo (12), se
dispde um dispositivo para remocdo do excesso de material
fundido (n&o mostrado nos desenhos). A partir da passagem
de saida (24) do dispositivo (12), o produto é suprido para
a camara de resfriamento (27), depois, através do
dispositivo de transporte e, caso necessario, através do
sistema de direcionamento de rolos, o produto, no caso o
arame, ¢é suprido para o dispositivo de enrolamento, onde o
produto final é enrolado na bobina.

A principal caracteristica da linha de producgao
concernente aos tubos e produtos laminados é o fato de que
numa variedade de casos, a limpeza superficial mecénica é
suficiente antes da aplicacgdo de revestimento. O tratamento
termoquimico e adicdo de material fundente sido usados, caso
necessario, para aumentar a velocidade da aplicagdo de
revestimento.

Outra caracteristica da linha de producao
concernente aos tubos e produtos laminados é a necessidade
de cortar o produto em pedagos, em um comprimento
necessario, para a colocacdo dos mesmo de modo empilhado,
apds a aplicagao de revestimento.

Para os tubos ou produtos laminados, (devido ao
formato complicado), ¢é possivel se utilizar o dispositivo
de remocdo de excesso de material fundido, o qual ¢
colocado, ndo na passagem de saida (24) da cdmara, mas logo

apbdés a mesma.
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A tecnologia oferecida e os dispositivos para
aplicagdo de revestimentos em produtos laminados e tubos,
permite a utilizag¢do de pedacos de tubos e produtos
laminados de qualguer comprimento especificado, sem que
sejam utilizados tanques de grande tamanho para aplicacgdo

dos revestimentos.
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REIVINDICACOES

1. Métocdo para aplicar um revestimento scbre um
produto de tamanho prolongado, compreendendo:
- prover um banho de metal fundideo em um tangue de fundido;
- mover ¢ produto de tamanho proleongados, retilinea e
horizontalmente, através de uma cimara de revestimento em
que existe metal fundido para revestimento, e gue & ligado
ao tangue de fundido por meioc de uma passagem de admissao
vertical;
-griar, simultaneseamente, {(a}) uma sobrepressdo no tangue de
fundido para elevar o nivel do fundido na camara de
revestimento, de modo gque o nivel de fundide esteja
localizado acima das passagens de entrada e saida da cémara
de revestimento, e (b)) uma pressdo reduzida (descarga de
pressdol na cdmara de revestimento;
Caracterizado pelc fato de que para impedir o wvazamento de
fundido através de ditas passagens da dita camara de
revestimento deve prevalecer a seguinte condigdo:
Par 2 P1 + Pp o1, 2m que

Paz

pressido atmosférica:

P, = pressdoc na cdmara de revestimento;

Py ..y = pressdc da altura de fundido acima da parte inferior
da passagem de admissdac vertical;

e peloc fato de que, durante ¢ processo de aplicacdc do
revestimento ao produte de tamanho proleongade deve ser
mantida uma diferenca de press3c igual a A = P,y - (P +
Py 1) & a remogdo do excesso de metal fundido a partir da
superficie do produtc de tamanho prolongadoe & conduzida na
salda da camara de revestimento, ou diretamente atras da

mesma .

2. Método de tratamento superficial de um produto
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de tamanho prolongado, de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de que fundido em excesso ¢é
removido da superficie do produto de tamanho prolongado
usando uma gaxeta produzida de material refratdrio montada

na passagem de saida da cdmara de revestimento.

3. Método de tratamento superficial de um produto
de tamanho prolongado, de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de gque fundido em excesso é
removido da superficie do produto de tamanho prolongado
usando um removedor MGD disposto diretamente atras da

passagem de saida da cdmara de revestimento.

4. Dispositivo para revestimento de produto de
tamanho prolongado por imersdo deste em um banho de
material fundido compreendendo:

- um tanque com material fundido (14) tendo uma presséo
interna;

- uma cédmara de revestimento (13), hermeticamente fixada ao
tanque de material fundido e localizada acima deste, a dita
cédmara de revestimento tendo uma passagem de entrada de
produto (23) e uma passagem de saida de produto (24),
ambas localizadas abaixo do nivel do material fundido de
revestimento dentro da dita cédmara, de modo que o produto
ao mover-se da entrada até a saida da cémara é revestido
com o material fundido de revestimento;

- uma passagem de admissdo (20) estendendo-se entre o
tanque e a cdmara de revestimento para suprir o material
fundido do tanque para a cémara;

caracterizado pelo fato de gue uma passagem de admisséo
(21) com uma entrada (22) é provida na cobertura do tangque
de fundido para aplicacdo de sobrepressdo ao fundido dentro
do tanque, e um orificio de saida (19) para descarga de

pressdo ¢é provido na cobertura superior da cémara de
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revestimento como meios de alcancar no interior da cémara
de revestimento uma  pressdo menor que a pressédo
atmosférica, impedindo o vazamento do fundido através das
passagens de entrada e saida da cémara, e de manter o
tanque de fundido a uma pressdo maior do que a cdmara de
revestimento para elevar o fundido do tanque para a dita
cdmara de revestimento e regular o nivel de fundido dentro

da cémara.

5. Dispositivo, de acordo com a reivindicagdo 4,
caracterizado pelo fato de que o dispositivo para remogdo
de excesso de fundido a partir do produto revestido é uma

gaxeta produzida de material refratério.

6. Dispositivo, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 4 e 5, caracterizado pelo fato de que o
dispositivo para remocdo de excesso de fundido a partir do

produto revestido é um removedor MGD.
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RESUMO

"METODO DE APLICAGAO DE REVESTIMENTO A PRODUTO DE TAMANHO
PROLONGADO E DISPOSITIVO PARA REVESTIMENTO DE PRODUTO DE
TAMANHO PROLONGADO"

& presente invencde se refere a2 um método de
tratamento superficial de um produte, uma linha de produgéo
tecnologica e a um dispositivo para aplicagdo a guente de
revestimentc sobre produtos de tamanho longo., A linha de
produgdo para aplicag2c de revestimento em produtos de
tamanhe longo compreende um dispositiveo de suprimento, uma
unidade de preparagdc de superficie deo produte, um
cispositivo para aplicagdo continua de revestimento, uma
cémarz de resfriamentc & uma unidade de aceitagdc final do
produte. O dispositivo para aplicacac de resvestimento
compreende uma cdmara (13) de aplicagdo de revestimento,
fixada acima de um tangue {14) contendo material Zfundidoe.
Na tampa (16) da c&mara (13), existe uma saida (18%) para
gerar uma descargs de press3c e na ccbertura (12) do tangus
{14) existe uma entrada (22). A cémara [(13) & dectada de umsa
passagem de admiss3c vertical (20} mergulhada dentro do
materizl fundido deo tangue. Nas paredes da camara (13)
existem passagens (23) e (24) para ctrensporte (2] do
progduto. Durante o estdgio de processamento, © material

fundido no tanque (i4) e na cdmara (13), ocupa niveis (25]

o

{28) correspondentes.
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