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RESUMO

"DISPOSITIVO E METODO PARA A REMOCAO DE FERRUGEM E DE

TINTA"

O presente invento diz respeito a um método pré-

prio para remover ferrugem e tinta de uma superficie meta-

lica (3), em que é utilizado calor de indugdo para agquecer

a superficie metdlica (3). O invento também diz respeito a

um dispositivo préprio para a realizag¢do do método.
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DESCRICAO

"DISPOSITIVO E METODO PARA A REMOCAO DE FERRUGEM E DE

TINTA"

O presente invento diz respeito a um dispositivo
e a um método préprios para remover ferrugem e tinta de uma

superficie metdlica.

Calcula-se que os custos relacionados com a cor-—
rosao atingem um valor compreendido entre 3 e 4% do BNP no
mundo ocidental. Sé na Noruega, em cada ano sdo protegidos
com tinta milhdes de metros quadrados. A fim de se obter
bons resultados, as superficies destinadas a serem pintadas
devem ser limpas e submetidas a um tratamento prévio. Em
aplicacgdes industriais, 1isso € normalmente feito por meio
de decapagem por jacto de areia, esmerilamento ou lavagem
com jacto de Aagua. Também sdo utilizadas combinacgdes destes

métodos.

O método utilizado com mais frequéncia é o da
decapagem por jacto de areia. A tinta velha e a ferrugem
sdo removidas por meio da decapagem da superficie com areia
ou com outros agentes adequados. Este processo é caro e
demorado. A vantagem deste método é o de que o processo de
decapagem cria uma superficie rugosa que proporciona uma

boa adesdo para a nova tinta. Além disso, © equipamento
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utilizado é barato, simples de operar e fdcil de manter. Os
inconvenientes deste método consistem no facto de serem
utilizadas grandes quantidades de areia, que produzem gran-—
des quantidades de poeiras, do equipamento ser pesado e
dificil de manipular, do método ser lento e nao remover
gorduras e outras sujidades, como por exemplo sais sollveis

em agua, sulfatos, etc.

A lavagem com jacto de adgua é um método de remo-
cédo de ferrugem e tinta que se tornou mais usual. As vanta-
gens deste método sd&o as que consistem no facto de serem
evitados os problemas relacionados com as poeiras, de haver
menos desperdicios e de serem removidas as sujidades soll-
veis em &gua. Os inconvenientes deste método consistem no
facto do equipamento ser caro e dificil de manter, de néo
ser produzida rugosidade na superficie do aco, de se derra-
mar uma grande quantidade de 4&gua, de serem necessarias
grandes quantidades de 4dgua (o que, por exemplo num navio,
constitui um problema), e por ser necessario proceder-se a
secagem da superficie tratada antes de se poder proceder a

sua pintura.

O esmerilamento €& um método que Jja ndo é muito
utilizado. Este método ¢é principalmente utilizado para

reparacdes do tipo remendos.

Muitas vezes, a tinta encontra-se praticamente
intacta na superficie a ser limpa. O ideal é que sé seja

removida a tinta, porque a rugosidade na superficie do acgo
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se acha intacta. Um exemplo disso é o das instalacdes de
producdo de energia, em que as tubagens sdao decapadas com
jacto de areia mesmo que 95% da tinta existente esteja
intacta. A situacdo é a mesma no caso das aplicacgdes off-

shore.

Existe um numero cada vez maior de restricdes em
relacdo a decapagem com jacto de areia, e métodos alterna-

tivos tém sido continuamente tentados sem sucesso.

O objectivo do presente invento consiste em evi-
tar os inconvenientes anteriormente referidos ao proporcio-
nar um método e um dispositivo que removem tinta e ferrugem

de uma maneira mais eficaz.

Este objectivo é atingido por meio de um método
de acordo com a reivindicagdo 1 e de um dispositivo de
acordo com a reivindicacdo 5. Outras vantagens e outros
modos preferidos de realizacdo sdo mencionados nas reivin-—
dicag¢des independentes e na descrigdo feita com referéncia
ao desenho anexo, que mostra um modo preferido de realiza-

cado do presente invento.

De acordo com o presente invento, a ferrugem e a
tinta wvelha sé&o removidas por meio de calor de inducgéo.
Além disso, as gorduras e outras sujidades sdo removidas da
superficie. Este método é um método réapido e fidvel que nao

produz excessivos desperdicios.
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O calor de inducédo é criado em metais magnéticos
por meio de campos magnéticos. Este é um principio conheci-
do que é utilizado para aquecer ac¢o em processos de dobra-
gem e puncoamento, e na soldadura de acgo e de tubos, por
exemplo em ligacgdo com a producao de pecas de carrocgaria na

indtstria automdvel.

Aquecendo por inducdo o ago até este atingir uma
temperatura de 250-300°C, o aco € aquecido sem que a ferru-
gem e a tinta sejam aquecidas. O ago 1irad expandir-se e a
ferrugem que nele se acha formada ird saltar devido ao mui-
to menor coeficiente de expansdo da ferrugem em comparacao
com a do ago. A tinta ird saltar em resultado da superficie

aquecida.

O equipamento para gerar calor de indugado ¢é
conhecido per se, e o aquecimento do ago por meio de calor
de indugédo tem sido utilizado desde ha uma série de anos.
Os documentos US-A-5 938 965 e US-A-5 617 800 mostram a
utilizacdo de calor de inducdo para a remogao de tinta dos
ganchos préprios para a suspensado de pecas a serem pintadas
na seccado de pintura de uma linha de produgdo. No entanto,
na técnica anterior ndo é conhecida a utilizacdo de calor
de inducdo para a remocao de ferrugem e de tinta de grandes

superficies.

E extremamente importante que o aco 3 ndo seja
submetido a um sobreaquecimento. O calor fornecido tem que

ser constante, mesmo que a velocidade de uma bobina de
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indugdo 1 sobre o ago 3 varie. De acordo com o presente
invento, a quantidade de energia depositada sobre o ago 3
varia de acordo com a velocidade da bobina de inducéo 1
sobre a superficie 3 do ago. Isto assegura um perfil de
temperaturas constante no aco 3. Além disso, de acordo com
o presente invento, isso é conseguido por meio de um pro-
cesso que consiste em dispor a bobina de indugédo 1 numa
armagao com uma roda 2. A roda 2 vai rolar sobre a superfi-
cie do ago, e a velocidade da roda regula a quantidade de
energia fornecida. Quanto mais devagar rodar a roda 2,
menor ird ser a quantidade de energia que ira ser fornecida
a bobina. Se a velocidade de rotacdo aumentar, a quantidade
de energia fornecida ira também aumentar. Em resumo, a
quantidade de energia por unidade de 4rea de ago 3 é igual
para uma revolugédo, independentemente da velocidade de

rotacao.

A frequéncia (em Hertz) da corrente alterna for-
necida a bobina de inducdo 1 determina a profundidade do
campo magnético no ago 3. A frequéncia (e portanto a pro-
fundidade) pode ser determinada pelo dispositivo de inducgao
de acordo com o presente invento. Controlando a corrente,
isto é, a poténcia fornecida (em kW), e controlando simul-
taneamente a frequéncia, ¢é obtida a temperatura desejada

numa desejada camada do ago 3.

Cerca de 90% da energia fornecida é utilizada no
processo de aquecimento. Isso quer dizer que as perdas por

conversdo de energia sao pequenas em comparagao com o0S
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métodos convencionais de aquecimento do ag¢o. Anteriormente
foram utilizados magaricos a gas para remover das superfi-
cies do aco a ferrugem e as incrustacgdes resultantes de
oxidacdo. Este processo era eficaz, mas devido ao facto de
apenas 5-10% da energia fornecida ser convertida em calor e
devido ao facto do calor proveniente do magarico a gds ter
que penetrar na ferrugem e noutras camadas de cobertura,
este processo torna-se caro em comparacdo com outros méto-

dos tais como a decapagem por jacto de areia, etc.

Quando se usa aquecimento por indugdo de acordo
com o presente invento, apenas ird ser aquecida durante um
limitado periodo de tempo uma camada do aco, por exemplo
com uma espessura de 0,5 mm, e o ago ira arrefecer rapida-
mente por propagagao de calor, indo desse modo evitar que a
tinta que entretanto se soltou va "queimar" na superficie.
Isto também implica que o calor ndo se va propagar para o
outro lado do ag¢o com uma espessura superior a cerca de
3 mm, indo desse modo evitar possiveis estragos na tinta
que se ache eventualmente aplicada no referido outro lado

do acgo.

Na remogdo da tinta por meio de aquecimento por
indugcdo é importante que a temperatura do agco seja contro-
lada. Se for utilizado equipamento "manual" sem o seu pré-
prio mecanismo de accionamento, serd necessario utilizar
uma fonte de fornecimento de energia que fagca variar a cor-
rente fornecida de acordo com a velocidade da bobina de

indugdo 1 sobre a superficie.
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De acordo com o presente invento, 1isso é conse-—

guido da seguinte maneira:

a bobina de indugdo 1 que fornece indirectamente calor
ao ago 3 vail apoiar-se numa roda 2 que roda livremente
e que assegura uma especifica distédncia entre a bobina
1l e 0 ago 3. A roda 2 é ligada a um taquimetro 4, que
fornece sinais a um regulador de tensdo 5 numa unidade
transformadora (nao representada). Isto assegura que a
tensdo fornecida ird aumentar se a velocidade aumentar
e que ira ser fornecida mais energia por unidade de
tempo, ao mesmo tempo que a energia depositada por
unidade de area €& a mesma, independentemente da velo-

cidade.

A unidade de controlo 5 pode compreender um PLC
(controlador légico programavel), como por exemplo um regu-
lador de impedéncia, um tiristor ou um triac. O tipo prefe-
rido de PLC depende da aplicacdo e da funcao preferida. Em
alternativa pode ser usada uma combinacgdo dos anteriormente
referidos PLS, tornando acessivel a possibilidade de dife-

rentes modos funcionais.

O taquimetro 4 pode ser do tipo estroboscdpio ou
qualquer outro conta-rotagdes que possa fornecer sinais a

uma unidade de controlo PLC 5.

Além da frequéncia, da intensidade de corrente,

etc., também pode ser ajustada a disténcia entre a bobina
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de inducdo 1 e a superficie 3. A bobina de inducdo é dis-
posta em relagdo a roda 2 de maneira a que entre elas va

ser mantida uma certa disténcia, que pode ser ajustada.

A frequéncia e a intensidade de corrente da bobi-
na de inducdo 1 podem ser ajustadas manualmente ou automa-
ticamente por meio da unidade de controlo 5, a fim de se
obter a temperatura desejada e o desejado perfil de tempe-
raturas (por exemplo, a profundidade de uma camada com uma

temperatura especifica) na superficie metdlica.

Uma caracteristica essencial deste processo € a
energia fornecida ao ago 3. Essa energia tem que ser cons-
tante, caso contrario isso iria afectar a qualidade do tra-
balho. Se a energia fornecida for muito pequena, o acgo 3
ndo ird atingir wuma temperatura suficientemente elevada
para que a tinta e a ferrugem se soltem. Se a energia for-
necida for muito grande, a tinta no outro lado do ago pode
ser danificada, e a tinta que entretanto se soltou pode

"queimar" na superficie.

Nos modos de realizacdo automdticos, este proces-—
so pode ser desenvolvido de maneira a obterem-se &éptimas
taxas de remocdo de ferrugem e de tinta wvelha. Pode-se
fazer convergir taxas tedricas e o rendimento de conversao

para a energia fornecida pode atingir os 90%.

O presente invento, em combinagédo com decapagem

por jacto de areia apenas quando for necessdrio obter uma
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superficie rugosa e com lavagem com jacto de 4agua para a
remogao de sujidades soluveis em dagua, constitui uma alter-
nativa muito interessante as solucgdes da técnica anterior.
Além disso, este método também mata bactérias e outros
organismos que se provou serem agentes promotores de corro-

sao.

Depreende-se que um entendido na matéria, ao ler
esta descrigdo com referéncia ao desenho anexo, seja capaz
de conceber modificagdes ou alternativas contidas no admbito
do presente invento, tal como este é definido nas reivindi-

cacdes anexas.

Lisboa, 1 de Outubro de 2008
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REIVINDICAGCOES

1. Método préprio para remover ferrugem e tinta
de uma superficie metdlica (3) por meio de calor de indu-
cdo, compreendendo a etapa que consiste em fornecer calor
por meio de uma bobina de inducdo (1), caracterizado por o

método compreender ainda as seguintes etapas:

mover a bobina de inducédo (1) ao longo da superficie
metalica (3); e

controlar a energia fornecida a superficie metdlica
(3) por intermédio da bobina de indugao (1), de manei-
ra a que a quantidade de energia fornecida por unidade
de superficie seja constante, independentemente da
velocidade da bobina de inducgcdo (1) ao longo da super-

ficie metalica (3).

2. Método de acordo com a reivindicacao 1,
caracterizado por a bobina de indugdo (1) ser movida ao
longo da superficie por wuma roda (2) compreendendo um
taquimetro (4), e por a etapa que consiste em controlar a
energia fornecida a superficie metdlica (3) compreender
ainda as etapas que consistem em fornecer sinais provenien-
tes do taquimetro (4) a uma unidade de controlo (5) para
controlar o fornecimento de energia a bobina de inducao

(1) .

3. Método de acordo com a reivindicacgéo 2,
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caracterizado por a quantidade de energia fornecida pela
unidade de controlo (5) a bobina de indugdo (1) ser propor-
cional a velocidade da bobina de inducdo (1) ao longo da
superficie metédlica (3), sendo a velocidade registada por

meio do taquimetro (4).

4. Método de acordo com a reivindicacado 2 ou 3,
caracterizado por a frequéncia e a intensidade de corrente
da bobina de inducdo (1) serem ajustadas manualmente ou
automaticamente por meio da unidade de controlo (5), a fim
de se obter a temperatura preferida e o perfil de tempera-

turas preferido no metal (3).

5. Aparelho préprio para remover ferrugem e
tinta de uma superficie metdlica (3) por meio de calor de
inducao, compreendendo uma bobina de inducdo (1) prépria
para fornecer calor a superficie metdlica (3), caracteriza-
do por o aparelho compreender meios (2) prdéprios para mover
a bobina ao longo da superficie metdlica (3), uma unidade
de controlo (5) prépria para controlar o fornecimento de
energia a bobina de inducao (1), e por conseguinte a super-
ficie metdlica (3), de maneira a que seja fornecida uma
quantidade constante de energia por unidade de superficie,
independentemente da velocidade do aparelho ao longo da
superficie metdlica (3), em que os meios (2) prdprios para
mover a bobina ao longo da superficie metdlica (3) sdo uma
roda, e por a roda se achar ainda dotada de um taquimetro

(4) .



PE1268222 - 3 -

6. Aparelho de acordo com a reivindicacgéo 5,
caracterizado por a unidade de controlo (5) ser prépria
para controlar o fornecimento de energia a bobina de indu-

cado (1) em funcdo do sinal recebido do taquimetro (4).

7. Aparelho de acordo com a reivindicacgao 5 ou
6, caracterizado por a quantidade de energia fornecida pela
bobina de indugdo (1) ser proporcional a velocidade de

rotacdo da roda (2).

8. Aparelho de acordo com qualgquer uma das rei-
vindicag¢des 5 a 7, caracterizado por a frequéncia e a
intensidade de corrente da bobina de inducdo (1) serem
ajustadas manualmente ou automaticamente por meio da unida-
de de controlo (5), a fim de se obter a temperatura prefe-

rida e o perfil de temperaturas preferido no metal (3).

Lisboa, 1 de Outubro de 2008
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