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No revestimento de filamentos por processos de varrimento
por jacto de gas conhecidos, e em particular no caso do revesti-
mento de filamentos ferrosos com metais fundidos tais como o zin-

co, o aluminio ou as suas ligas, surgem diversos problemas,

No caso de se tratar de material planar tal como folhas
metalicas, verificou-se que o varrimento por jacto de gas e efi-
caz para controlar a espessura do metal de revestimento sobre o
material e para proporcionar um acabamento superficial uniforme
e polido. No caso de se tratar de filamentos angulares tais como
arames de seccao circular e nao circular, material tubular e fi-
tas estreitas, a geometria do material que se pretende submeter
ao varrimento apresenta problemas que nao ocorrem com 0 material

planar. 0 oxido metdlico deposita-se no filamento sob a regido so



prada e forma um anel ou banda envolvendo todo o perimetro do fi-
lamento. Periodicamente esta acumulacdo de 6xido torna-se sufici-
ente para irromper atraves da corrente de gas de varrimento devi-
do a pequena circunferéncia do filamento, originando bandas ou

aneis espessos de revestimento sobre o filamento, o que & indese-

javel. A presente invengao pretende superar este problema.

Diversos processos de varrimento nor jacto de gas da técni
ca anterior ultrapassaram este problema encerrando o filamento no
interior de um envolucro o qual proporciona ao filamento uma atmos
fera totalmente protectora entre o momento em que sai do banho me
talico e o momento em que & submetido ao varrimento, conforme des
crito nas memorias descritivas das patentes de invencdo norte-ame

ricanas NO 3 707 400 e NO 4 287 238,

Um problema existente com o orocesso descrito na natente
de invencao norte-americana N03 707 400 reside no facto de ser di
ficil ou impossivel controlar a espessura do metal de revestimen-
to sobre o filamento ajustando a quantidade de gas que entra na
agulheta de varrimento por jacto de gas. No sentido de alterar a
espessura do revestimento sem mudar para uma agulheta dimensiona-
da de modo diferente & necessario alterar a velocidade de arrasta
mento do filamento a qual € directamente pronorcional 3 espessura
do revestimento pretendido, isto &, a diminuicao da espessura do
revestimento exige uma diminuicao da velocidade de arrastamento
e um aumento da espessura do revestimento exige o aumento da velo
cidade de arrastamento., Esta necessidade de ajustar a velocidade
de arrastamento do filamento no sentido de se obter uma espessura

de revestimento desejada & indesejavel na medida em que impede um



modo de funcionamento eficiente de outras seccdes de uma linha de
galvanizagao, por exemplo, o tratamento a quente e as seccoes de

limpeza e variagoes da quantidade de filamento metalico produzido.

Um problema existente com o processo descrito na patente
de invengao norte-americana N9 4 287 238 reside no facto de se
formarem salpicos de metal de revestimento sobre a superficie do
orificio da agulheta por onde passa o filamento, especialmente pa
ra pressoes de gas de varrimento e velocidades do filamento eleva
das. Estes salpicos, que sao removidos do filamento em consequen-
cia da acgao de varrimento, constituem um nroblema uma vez que se
acumulam rapidamente sobre a superficie daquele orificio da agu-
lheta e dos orichios para gas entrando eventualmente em -con-
tacto com o filamento, interferindo com a accdo de varrimento efi
caz do gas e provocando imperfeigoes sobre a superficie do fila-
mento. Outro problema existente com este processo reside nas quan
tidades relativamente grandes de gas consumido, o que torna mais
economico utilizar processos alternativos de varrimento tais como
a limpeza com uma almofada, em que o filamento & fisicamente esfre
gado com amianto ou com um material identico, ou o processo des-

crito na patente de invengdo norte-americana NO 3 892 394,

Existe outro problema com o processo de acordo com a pa-
tente de invengao norte-americana NQ 4 287 238 o qual consiste nas
dimensoes globais relativamente grandes do aparelho de varrimento.
Essas dimensoes globais determinam que na extremidade de sajda do
banho metalico quente de imersao os filamentos metalicos devam es
tar mais espagados do que o necessario noutra situacao, resultan-

do consequentemente o processamento de menos filamentos metalicos,
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provocando uma produgao reduzida, Existe uma variante deste pro-=
cesso conforme descrito na patente de invencao australiana NO

539 396, em que se efectua o varrimento com o jacto de gas sem en
volucro de protecgdo, o qual enferma dos problemas anteriormente
descritos relativamente ao processo da patente de invengao norte-
-americana N? 4 287 238, existindo adicionalmente o problema dos
aneis de revestimento espesso que permanecem sobre o filamento
apos o varrimento, conforme anteriormente referido. A presente 1in
vencao pretende ultrapassar as deficiéncias acabadas de referir
relativas aos processos conhecidos de varrimento por jacto de gas

e visa tambem o aparelho utilizado para a sua execugao,

Na patente de invencao norte-americana NQ 3 736 174 des-
creve-se uma agulheta de varrimento por jacto de gias que possui
uma diversidade de correntes de gas que sao forcadas a colidir
umas com as outras antes de atingirem os filamentos que se oreten
de Timpar. Este arranjo oermite que o angulo de colisao do gis
com o filamento seja variavel. Apesar de alqumas partes dessa agu
lheta apresentarem um aspecto superficial identico ao da agulheta
de acordo com a presente invengao, a aqulheta de acordo com esta
memoria descritiva, quando consfderada no seu todo, nao apresenta

a configuracao fisica que proporciona as qualidades desejadas .da

agulheta de acordo com a nresente invencao,

DESCRICAO DA PRESENTE INVENCAO

Num processo de varrimento nor jacto de gas para ‘controlar
a pelicula aplicada a um filamento met3lico revestido nor imersio

num banho de metal Tiquido, um primeiro aspecto da presente inven



¢ao consiste em melhorar a agulheta de varrimento por jacto de
gas anelar que possui uma parte anelar superior e uma parte ane-
lar inferior, possuindo cada uma das partes anelares uma superfi-
cie anelar superior e uma superffcie anelar inferior que confinam
numa aresta anelar bastante pronunciada, definindo entre si as su
perficies adjacntes das partes anelares superior e inferior uma
passagem anelar para gas que termina num orificio anelar para gas,
em que as arestas e o orificio para gas definem um orificio para
o filamento atraves do qual se processa a sua passagem, sendo o
angulo formado pela superficie suoerior da parte anelar superior
e a direccao de deslocamento do gas que sai nelo orificio do gas
menor do que (80-x)° e sendo o angulo formado entre a superficie
inferior da parte anelar inferior e a direccao de deslocamento do
gas que sai pela passagem de gas menor do que (70+x)°, em que X
representa o angulo formado por um plano normal 3 direccao do mo-
vimento do filamento atraves da agulheta de varrimento por jacto
de gas, com a direccao de deslocamento do gas que sai pela passa-
gem de gas, estando a superficie inferior da parte anelar inferior
voltada para o banho 17quido e estando disposta de tal modo
que o angulo minimo entre essa superficie e a direccao do movimen
to do filamento atraves da agulheta de varrimento por jacto de
gds e de pelo menos 20°, e estando a superficie superior da parte
anelar superior disposta de tal modo que o angulo minimo entre es
sa superficie e a direcgao do movimento do filamento atraves da

agulheta de varrimento por jacto de gas e de pelo menos 100,

Num segundo aspecto a presente invencdo consiste num apa-
relho para aplicacdo e controlo contTnuo da espessura de uma peld

cula aplicada para revestimento de um filamento met3ilico por imer



num banho metdalico 17quido, constituTdo oor:
um banho de revestimento metalico 17quido,
uma fonte de gas pressurizado, e

uma agulheta de varrimento por jacto de gas que possui uma par
te anelar superior e uma parte anelar inferior, em que cada
uma das partes anelares possui uma superficie superior e uma
superficie inferior que confina numa aresta anelar bastante pro
nunciada, definindo entre si as superficies adjacentes das par
tes anelares superior e inferior uma passagem anelar para gas
ligada por um processo pratico a fonte de gas pressurizado e
terminando no orificio anelar para gas, sendo definido pelas
arestas e pelo orificio para gd3s umorificio para o filamento
atraves do qual se processa a passagem do filamento que vai
ser submetido a varrimento, sendo o angulo formado pela suner
ficie superior da parte anelar superior e a direccido de deslo
camento do gas que sai pelo orificio para gas menor do que
(80-x)° e sendo o angulo formado entre a superficie inferior
da parte anelar inferior e a direccao de deslocamento do gds
que sai pela passagem de gas menor do que (70+x)°, em que x
representa o angulo formado por um nlano normal a direccao do
movimento do filamento atraves da agulheta de varrimento oor
jacto de gas e a direccdo de deslocamento do gas que sai pela
passagem de gas, estando a superficie inferior da narte anelar
inferior voltada directamente para o banho 1iquido e estando
disposta de modo que o angulo minimo entre essa superficie e

a direccao do movimento do filamento atraves da agulheta de



varrimento por jacto de gas e de pelo menos 200, e estando a
superficie superior da parte anelar superior disposta de tal
modo que o angulo minimo entre essa superficie e a direccao
do movimento do filamento atraves da agulheta de varrimento

por jacto de gas & de pelo menos 10°,

Num terceiro aspecto a presente invengao consiste numa
agulheta para varrimento por jacto de gas utilizavel para contro-
lar a pelicula aplicada para revestimento de um filamento nor

imersao num banho 1iquido, possuindo a agulheta uma narte anelar

superior e uma parte anelar inferior, em que cada uma das partes ane

lares possui uma superficie anelar superior e uma superficie ane-
lTar inferior que confinam numa aresta anelar bastante oronuncia-
da, definindo entre si as superficies adjacentes das partes anela
res superior e inferior uma passagem anelar para gas que termina
num orificio anelar para gas, definindo as arestas e o orificio
para gas um orificio para o filamento o qual em pleno processamen
to cerca o filamento submetido a varrimento, sendo o angulo entre
a superficie superior da parte anelar superior e a direccio de
deslocamento do gas que sai pelo orificio para qas menor do que
(80-x)° e sendo o angulo entre a superficie inferior da parte ane
lar inferior e a direcgcao de deslocamento do gas que sai nela nas
sagem para gas menor do que (70+x)°, em que X renresenta o angulo
entre um plano normal a direccao do movimento do filamento atra-
ves da agulheta de varrimento por jacto de gqas e a direccao de
deslocamento do gas que sai pela passagem de gas, estando a super
ficie inferior da parte anelar inferior adaotada para contactar
directamente um banho 1iquido atraves do qual se faz passar o fi-

lamento e estando disposta de tal modo que ao ser utilizada o an-



gulo minimo entre essa superficie e a direcgao do movimento do fi
lamento atraves da agulheta de varrimento por jacto de gas & de
pelo menos 200, e estando a superficie superior da narte anelar
superior disposta de tal modo que o angulo minimo entre essa su-
perficie e a direcgdo do movimento do filamento através da agulhe

ta de varrimento por jacto de gas & de pelo menos 10°,

Os aspectos preferenciais da presente {nvencdo prooorcio-
nam, quando utilizada em conjunto com zinco, alumTnio ou com uma
liga de aluminio/zinco para o revestimento de filamentos ferrosos,

as seguintes vantagens relativamente a tecnica anterior:

1) A eficiencia do varrimento da agulheta de acordo com a presen
te invengao € significativamente superior & eficidncia das agu
Thetas de projectos da tecnica anterior resultando consequen-
temente ser necessario muito menor pressao e volume do gis de
varrimento para um determinado peso de revestimento metilico.
Uma vez que o gas de varrimento pode representar uma componen
te bastante segnificativa dos custos totais de funcionamento,

isto representa uma vantagem lucrativa,

2) 0 impedimento da permanéncia dos anéis de revestimento espes-
so sobre o filamento apos a operagao de limpeza & superior
utilizando a agulheta de acordo com a presente invengao, par-
ticularmente para velocidades de revestimento inferiores e es
pessuras de revestimento superiores em que a pressao do gas

de varrimento e baixa.

3) Evita-se a formagdo de salpicos de zinco sobre a superficie



-10-

do orificio para o filamento e do orificio para gas existen-

tes na agulheta,

A relagao entre a pressao de gas de varrimento e a espessura
de revestimento sobre o filamento utilizando a agulheta de
acordo com a presente invengao € tal que se torna nossivel

ajustar e controlar directamente a espessura do revestimento
alterando a pressao do gas, proporcionando um elevado grau de

exactidao e de precisado.

Uma vez que a agulheta de acordo com a presente invencao pode
ter um orificio de diametro pequeno para a passagem do fila-
mento, podendo ter tambem uma extensao para a passagem de gas
apenas suficiente para distribuir uniformemente o gas em tor-
no do orificio do gas e n3do possuindo envolucro ou comparti-
mento de protecgao, as dimensoes globais da aqulheta $3ao

significativamente menores.

Tal como e utilizado nesta memoria descritiva o termo "fi

lTamento" refere-se a um arame, tanto de secg¢ao transversal circu-

lar como nao circular, fitas estreitas que possuam uma largura que

ndo seja mais do que 10 vezes superior a sua espessura e a material

tubular. Os filamentos metalicos nao circulares podem possuir

uma secgao transversal angulosa. Seguidamente descreve-se a ore-

sente invengao tomando como referencia filamentos circulares de

seccao circular mas salienta-se que a oresente invencao tambeém

pode ser aplicada a filamentos de seccao nao circular e a fitas,

conforme referido anteriormente,



Tal como e utilizada nesta memdria descritiva a expressao
"direccao de deslocamento do gas que sai pela passagem de gas" po
de em muitos casos ser considerada, por razoes de conveniencia,
como sendo a linha central imaginaria definida entre a superficie
superior da parte anelar inferior e a superficie inferior da par-
te anelar superior quando observada numa seccao radial atraves da
agulheta. Preferencialmente a configuragdo da passagem de gis &
tal que a superficie inferior da varte superior e a superficie su
perior da parte inferior convergem em direcgdao ao orificio do g3s.
No sentido de dirigir o gas segundo um angulo particular, as su-
perficies proximas do orificio do gis sao preferencialmente simée-
tricas, quando observadas numa secgao radial, proximo de uma fron
teira central imaginaria linear através da passagem de gas, a qual
forma um angulo na direccao desejada, Se nio houver linearidade
pode ser desejavel medir realmente a direccao de deslocamento do
gas a medida que deixa a conduta para gis. Se a passagem para gas
estiver subdividida internamente por qualquer parte ou partes de
uma matriz anelar adicional para proporcionar uma diversidade de
passagens para gas de onde emergem as correntes de gds que coli-
dem umas com as outras, conforme descrito na patente de invencao
norte-americana N9 3 736 174, a direcgdo de deslocamento do gds
e a direc¢do resultante apos a colisao das correntes de gas. Se
a direcgao de deslocamento da corrente de gas for perpendicular

direcgao do movimento do filamento, entdo o anqulo x sera de 0°,

'y

Se 0 sentido de deslocamento do gas estiver orientado contra o sen
tido de deslocamento do filamento, entdo o anqulo x tera um valor
positivo ao passo que se o sentido de deslocamento do qas estiver
orientado no mesmo sentido do movimento do filamento, o anqulo x

possuira um valor negativo. Preferencialmente, a passagem de gas
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dirige o gas a partir do orificio para gds segundo um angulo com-
preendido entre +60° e -60° em relacao a um plano perpendicular

a direcgao do movimento do filamento, mais preferencialemnte com-
preendido no intervalo entre +60% -30° e mais preferencialmente

entre +45° e 00.

As partes superior e inferior da agulheta englobam Tndivi
dualmente uma superficie superior e uma superficie inferior  as
quais confinam numa aresta anelar bastante pronunciada. A expres-
sao "uma aresta anelar bastante pronunciada" significa uma aresta
formada por duas superficies que confinam ao longo de uma linha,
ou uma situagao na qual a aresta e truncada para nossuir uma es-
pessura inferior a cerca de 3 mm, preferencialmente inferior a 2
mm, ou e arredondada apresentando um raio inferior a 2 mm, prefe-
rencialmente inferior a 1 mm. O angulo entre a superficie inferior
da parte inferior da agulheta e a direccao de deslocamento do
gas que sai pela passagem para gas deve ser inferior a (70+x)0.
0 angulo associado a parte anelar superior & nreferencialmente me
nor do que 800, mais preferencialmente menor do que 50° ¢ ainda
mais preferencialmente menor do que 40°. 0o angulo entre a suoerfi
cie superior da parte superior da agulheta e a direccdo de deslo-
camento do gas que sai pela passagem de gas deve ser inferior a
(80-x)°. 0 angulo associado a parte anelar inferior e preferencial

. . 0 . R . A 0
mente inferior a 707, mais preferencialmente inferior a 50 e

ainda mais preferencialmente inferior a 400.

As superficies adjacentes das partes supertor e inferior,
isto e, a superficie inferior da parte superior e a superficie Su

perior da parte inferior definem entre si a passagem para g3s



—,

0

-13-

que termina no orificio para gas. Deste modo, o orificio para gas
e definido entre as arestas anelares das partes suoerijor e ' infe.
rior da agulheta.A passagem de gas est3 ligada a uma fonte de um
gas de varrimento por jacto adequado, tal como o ar ou o azoto, 0
sistema de pressurizagdo de gas incorpora preferencialmente um
anel deflector anelar para provocar uma constricao na passagem de
gés, concebido para garantir que haja uma pressio de gas uniforme
em torno do orificio de gas, Preferencialmente existem diversas
fontes de entrada de gas, uniformemente espagadas em torno da agu
Theta para assegurar uma melhor distribuigao de gas em torno do
orificio do gas. E altamente desejivel que o comprimento da passa
gem de gas medido numa direccao radial seja apenas o suficiente
para distribuir uniformemente o gas em torno do orificio para gas.
Preferencialmente a passagem de gas & tal que a superficie inferior
da parte anelar superior e a suoerficie superior da parte ane-
lar inferior convergem uma em direcc3o 3 outra 3 medida que  se
aproximam do orificio do gas, quando observadas segundo seccoes
transversais, numa distancia de nelo menos 2 mm, e preferencial-~
mente de pelo menos 6 mm, precedendo imediatamente o orificio do

gas.

E preferivel que a aqulheta possua um orificio para passa
gem do filamento de tal modo que exista um espago livre uniforme
entre o filamento e o orificio por onde ele passa, devendo esse
espaco livre ser tao pequeno quanto possivel e consistente com a
necessidade de o filamento metalico n3o contactar com as arestas
das partes do cunho anelar, 0 espago livre entre o filamento e o
orificio por onde passa o filamento & oreferencialmente menor do

que 10 mm, mais preferencialmente menor do que 7,5 mm e ainda mais
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preferencia]mente menor do que 4 mm, Estas distancias preferen
ciais de espago livre no orificio para o filamento sdo considera-
velmente menores do que as utilizadas nas agulhetas de varrimento
por jacto da tecnica anterior, Descobriu-se que a utilizacdo de
menores espagos livres no orificio para o filamento proporciona
um revestimento liso uniforme utilizando uma quantidade de gas me
nor. Quanto menor for o movimento lateral que se possa impor ao
filamento metalico enquanto passa atraves da agulheta menor sera
o espago 1ivre concedido ao orificio de passagem do filamento. Po
de utilizar-se uma guia para o filamento, atraves da qual o fila-
mento passa e a qual possui dimensOes apenas marginalmente supe-
riores as do filamento met3dlico, para restringir melhor o movimen
to lateral do filamento. Esta guia e mergulhada no banho de metal
fundido e e alinhada de tal modo que fica verticalmente sob o ori
ficio da agulheta e e coaxialcomo filamento. A utilizacao dessa
guia do filamento permite uma maior redugao do espago livre entre
o filamento e o orificio existente na agulheta para a passagem do
filamento. Nos aspectos preferenciais da presente invencado a altu
ra da agulheta de varrimento por jacto de gas acima da superficie
do 1iquido na tina devera ser tao baixa quanto possivel e consis-
tente com a necessidade de evitar salpicos do liquido a oartir da
superficie da tina. Idealmente, o gas que sai da aqulheta devera
formar uma ligeira depressao ou concavidade sobre a superficie do
1iquido na tina, que rodeia o filamento, a medida que este & reti
rado do banho, sem provocar salpicos de l1iquido a nartir da super
ficie da tina. Se a agulheta estiver muito afastada da superficie
da tina, a eficacia do sopro e reduzida e a qualidade da superficie
do filamento deteriora-se. Numa aplicagao tinica o orificio do gas

da agulheta est3a preferencialmente afastado da superficie do 1Tqui



-15-

do na tina de uma distancia compreendida entre 10 e 200 mm, mais

preferencialmente entre 15 e 100 mm,

A 1argura da passagem do g3as, e consequentemente a largqu-
ra do orificio do gas, podem ser alteradas ajustando a posicao das
partes superior e inferior da agulheta, uma relativamente 3 outra,
segundo uma direccao axial com a agulheta de varrimento por jacto
de gas. De acordo com uma forma de realizagao preferida da presen
te invengao consegue-se este ajustamento enroscando as partes su-
perior e inferior de tal modo que a sua rotacao relativa alterara
a largura da passagem do gas. E possivel utilizar quaisquer outros
meios para variar a largura do orificio do gas, por exemolo, uma
parte pode desltizar axialmente relativamente a outra, sendo possi
vel tambem colocar cunhas entre as partes da matriz superior e in

ferior da agulheta.

BREVE DESCRICAO DO DESENHO

Seguidamente apresenta-se a titulo de exemplo um aspecto
preferencial da presente invencao descrito tomando como referencia
o desenho anexo, o qual representa uma seccao transversal de uma
agulheta de varrimento por jacto de gas de acordo com a presente

invengao.

MELHOR MODO DE REALIZACAQ DA PRESENTE INVENGAD

Adapta-se uma agulheta de varrimento por jacto de gas 10,
para utilizacao na galvanizagao de filamentos metalicos de aco. O

filamento metalico 25 passa através de um banho de zinco fundido
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24 e e puxado em torno de uma peia 28 e verticalmente atraves de
uma guia para filamento metalico 27, antes de passar atravées da
agulheta de varrimento por jacto de gas 10 colocada 20 mm acima
da superficie do banho de zinco 24, Devois de ter nassado através
da agulheta de varrimento por jacto de gas 10, o filamento metali
co galvanizado e arrefecido por meios de arrefecimento convencio-

nais (nao apresentados),

A agulheta de varrimento por jacto de gds 10 e constitu¥-
da por uma parte superior 11 da agqulheta e por uma narte infeiror
12 da agulheta. Cada uma das partes 11 e 12 da agulheta possui
uma face superior, 13 e 14 respectivamente, e uma face inferior,
15 e 16 respectivamente, Estas faces sunerior e inferior confinam
respectivamente nas arestas circulares pronunciadas 17 e 18, En-
tre as faces 14 e 15 encontra-se definida uma passagem para gas
19 a qual termina num orificio anelar para gas 20. A linha central
entre as faces 14 e 15, proxima do orificio para o gas, esta situa
da no plano horizontal prependicular ao filamento metalico, 0 an-
gulo entre as faces 13 e a linha central & de 35° e o angulo entre
as faces 16 e a linha central & de 35°, 0 angulo formado pelo fi-

lamento metalico 25 e por cada uma das faces & de 55°,

As partes superior e inferior 11 e 12 da agulheta sio ros
cadas exteriormente e sao acopladas por enroscamento no corpo da
agulheta 21, A largura da passagem para gas 19 pode ser alterada
por rotagao de uma ou de ambas as partes 11 e 12 da agulheta rela
tivamente ao corpo 21. A passagem para gas 19 comunica com um com
partimento para gas 22 formado entre as partes 11 e 12 da agulhe=

ta e o corpo 21. As entradas de gas 23 para a agulheta 10 passam



-17-

atraveés do corpo 21 para o compartimento de gas 22, Na passagem
de gas 19 esta colocado um deflector para gias 26 para garantir um
fluxo uniforme de gas de varrimento desde a entrada para gas 23

ate ao orificio para gas 20,

Introduz-se um gas, de preferé&ncia um g3s ndo oxidante tal
como o azoto, atraves das entradas para gas 23 de onde flui atra-
ves do compartimento para gas 22 para uma conduta anelar para gas
19. 0 gas que flui saindo pela conduta 19 colide com o filamento
metalico 25 dele removendo o excesso de zinco fundido 3 medida que
esse filamento passa através do bocal de varrimento por jacto de

gas 10.

Num processo tipico de acordo com a bresente invencao,
fez-se passar verticalmente e no sentido ascendente um filamento
metalico de ago com o diametro de 2,50 mm atraves do bocal 10 a
uma velocidade de 60 m/minuto, apos ter passado pelo banho de zin
co 24, 0 orificio para gas possuia um diametro de 0,50 mm e o es-
pagco lTivre entre as arestas 17 e 18 do orificio para a passagem

do filamento e o proprio filamento metilico 25 era de 3,75 mm.

Utilizou-se azoto como gas de varrimento a uma pressSo de
6KPa e com um debito de 4,5 m3/hora em condi¢oes normais de pres-
sao e temperatura, Verificou-se que o filamento metalico submeti-
do a varrimento possuia um revestimento liso de zinco livre de
aneis de revestimento e de outras imperfeigoes superficiais, sen-
do o peso do revestimento de 28] g/mz‘ Nao foram observados salpi
cos de zinco sobre a agulheta 10 mesmo depois de decorridas mui-

tas horas de funcionamento,
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REIVINDICACOES

l.- Aperfeigoamento num processo de varrimento por jacto
de gas para controlar a pelicula aplicada a um filamento metalico
revestido por imersao num banho de metal ligquido, caracterizado por

compreender uma agulheta de varrimento por jacto de gas anelar

qgue possui uma parte anelar superior e uma .parte anelar inferior,
possuindo cada uma das partes anelares uma superficie anelar supe-
rior e uma superficie anelar inferior que confinam numa aresta

anelar bastante pronunciada, definindo entre si as superficies

~adjacentes das partes anelares superior e inferior uma passagem

anelar para gas gue termina num orificio anelar para gas, em que

as arestas e o orificio para a passagem de gas definem um orificio
para o filamento através do qual se processa a sua passagem, sendo
o angulo formado pela superficie superior da parte anelar superior

e a direcgao de deslocamento do gds que sai pelo orificio do gas
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menor do que (80-x)° e sendo o angulo formado entre a superficie
inferior da parte anelar inferior e a direcgao de deslocamento do
gas que sai pela passagem de gas menor do gque (70+x)°, em que x
representa o angulo formado por um plano normal & direcgao do movi

mento do filamento através da agulheta de varrimento por jacto de

gas com a direcgao de deslocamento do gas que sai pela passagem

de gas, estando a superficie inferior da parte anelar inferior vol
tada para o banho liquido e estando disposta de tal modo que o
angulo minimo entre essa superficie e a direcgao do movimento do
filamento através da agulheta de varrimento por jacto de gas € de

pelo menos 200, e estando a superficie da parte anelar superior

disposta de tal modo que o angulo minimo entre essa superficie
e a direcgao do movimento do filamento através da agulheta de

varrimento por jacto de gas é de pelo menos 10°.

2.- Aparelho para a aplicagao e o controlo continuo da

espessura de uma pelicula aplicada para revestimento de um fila-

-menta metdlico por imersao num banho metilico liquido constituido

por:
a) um banho de revestimento metilico liguido,
b) uma fonte de gas pressurizado, e

c) uma agulheta de varrimento por jacto de gas,

caracterizado pelo facto de a agulheta de varrimento por jacto

de gas possuir uma parte anelar superior e uma parte anelar infe-

rior, em que cada uma das partes anelares possui uma superficie



N

~20-

superior e uma superficie inferior que confinam numa aresta anelar

bastante pronunciada, definindo entre si as superficies adjacentes

das partes anelares superior e inferior uma passagem anelar para

gas ligada por um processo pritico a fonte de gis pressurizado e

terminando no orificio anelar para gas, sendo definido pelas ares-

tas e pelo orificio para gds um orificio para o filamento através

do qual se processa a passagem do filamento que vai ser submetido
a varrimento, sendo o angulo formado pela superficie superior da
parte anelar superior e a direcgdo de deslocamento do gas que sai

pelo orificio para gas menor do que (80-x)° e sendo o angulo for-

mado entre a superficie inferior da parte anelar inferior e a di-
recgao de deslocamento do gis que sai pela passagem de gas menor
do que (70+x)°, em que x representa o angulo formado por um plano

normal a direcgao do movimento do filamento através da agulheta

de varrimento por jacto de gis e a direcgao de deslocamento do

gas que sai pela passagem de gis, estando a superficie inferior
da parte anelar inferior voltada directamente para o banho liquido
e estando disposta de modo que o‘éngulo minimo entre essa super-
ficie e a direcgdo do movimento do filamento através da agulheta

de varrimento por jacto de gas é de pelo menos 200, e estando a

superficie superior da parte anelar superior disposta de tal modo
que o angulo minimo entre essa superficie e a direccao do movi-
mento do filamento através da agulheta de varrimento por jacto

de gads é de pelo menos 10°.
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3.- Agulheta para varrimento por jacto de gas utilizavel

para controlar. a pelicula aplicada para revestimento de um fila-

mento metalico por imers3o num banho liguido, caracterizada

pelo facto de possuir uma parte anelar superior e uma parte ane-

lar inferior, em que cada uma das partes anelares possui uma

superficie anelar superior e uma superficie anelar inferior gue
confinam numa aresta anelar bastante pronunciada, definindo

entre si as superficies adjacentes das partes anelares superior

e inferior uma passagem anelar para o gas que termina num ori-
ficio anelar para gas, definindo as arestas e o orificio para gas

um orificio para o filamento o qual em pleno processamento cerca

o filamento submetido a varrimento, sendo o angulo entre a super-
ficie superior da parte anelar superior e a direccao de deslo-
camento do gas que sai pelo orificio para gas menor do que

(80-x)O e sendo o angulo entre a superficie inferior da parte

anelar inferior e a direcgao de deslocamento do gas que sai pela
passagem para gas menor do que (70+x)°, em que X representa o
dngulo entre um plano normal i direcgao do movimento do filamento
através da agulheta de varrimento por jacto de gas e a direcgao
de deslocamento do gas que sai pela passagem de gas, estando a

superficie inferior da parte anelar inferior adaptada para contac-

tar directamente um banho liquido através do qual se faz passar o
filamento e estando disposta de tal modo que ao ser utilizada o
angulo minimo entre essa superficie e a direcgao do movimento do

filamento através da agulheta de varrimento por jacto de gas é de
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pelo menos 200, e estando a superficie superior da parte anelar
superior disposta de tal modo que o angulo minimo entre essa su-
perficie e a direcgao do movimento do filamento através da agulhe-

ta de varrimento por jacto de .gas &€ de pelo menos 10°.

4.~ Processo de acordo com a reivindicagao 1, caracteri-
zado por o filamento met@lico ser um arame ferroso de secgao
circular e por o revestimento metadlico liquido ser zinco, aluminio,

ou uma liga de aluminio/zinco.

5.- Processo de acordo com a reivindicagao 1, ou um apa-
relho de acordo com a reivindicaqéo 2, ou uma agulheta para var-
rimento por jacto de gads de acordo com a reivindicagao 3, caracte-

rizados pelo facto de o angulo associado & parte anelar superior

. . o . . . (o} .
ser inferior a 80, preferencialmente inferior a 50 e mais pre-
. . (o) - . -
ferencialmente inferior a 40~ e de o angulo associado a parte
anelar inferior ser menor do que 700, preferencialmente inferior

o . . . .
a 50° e mais preferencialmente inferior a 40°.

6.- Processo de acordo com a reivindicaqéo l, ou um apa-
relho de acordo com a reivindicagao 2, ou uma agulheta para var-
rimento por jacto de gads de acordo com a reivindicagao 3, carac-
terizados pelo facto de o comprimento da passagem do gas, segundo
uma direcgao radial, ser apenas o suficiente para distribuir uni-

formemente o gas em torno do filamento.



7.- Processo ou equipamento ou agulheta para gas de acordo .
com a reivindicagao 6, caracterizados pelo facto de a pPassagem
para gas ser tal que a superficie inferior da parte anelar supe-

s - s K3
rior e a superficie superior da parte anelar inferior convergem

uma para a outra a medida que se aproximam do orificio para gas,

quando observadas numa secgdo radial, ficando a uma distancia
de pelo menos 2 mm, e preferencialmente a uma distancia de pelo

menos 6 mm, antecedendo imediatamente o orificio do gas.

8.- Processo de acordo com a reivindicagao 1, ou um apare-
lho de acordo com a reivindicagéo 2, ou uma agulheta para varri-
mento por jacto de gas de acordo com a reivindicacao 3, caracte-
rizadcspelo facto de a passagem do gas dirigir esse gas a partir
do orificio para o gds segundo um angulo compreendido entre
+60° e -60° relativamente a um plano perpendicular & direccao
do movimento do filamento, preferencialmente entre +60o é -30°

. . o
e mais preferencialmente entre +45° ¢ Q°.

9.- Processo de acordo com a reivindicagao 1, ou um apa-
relho de acordo com a reivindicagao 2, ou uma agulheta para var-
rimento por jacto de gis de acordo com a reivindicagao 3, carac-
terizado pelo facto de as arestas anelares das partes anelares
superior e inferior estarem dimensionadas de tal modo que ficam
afastadas do filamento de uma distincia inferior a 10 mm, prefe-

rencialmente inferior a 7,5 mm e mais preferencialmente inferior
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a 4 -mm.

10.- Processo de acordo com a reivindicagao 1 ou um apa-
relho de acordo com a reivindicacao 2, caracterizadospelo facto
de o orificio para gas na agulheta'ggtar'afastado da superficie
do liquido contido na tina de uma dist3ncia compreendida entre

10 e 200 mm, preferencialmente entre 15 e 100 mm.

1l.- Processo de acordo com a reivindicagao 1, ou um
aparelho de acordo com a reivindicagao 2, ou uma agulheta para
varrimento por jacto de gas de acordo com a reivindicagao 3, ca-
racterizados pelo facto de ser possivel variar a largura da passa-
gem de gas por meios que permitem ajustar axialmente as partes
anelares superior e inferior da agulheta para varrimento por

jacto de gas,

Lisboa, 23 de Agosto de 1989
© Agente Oficic! da Pronricdade Industrial
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RESUMO

"Agulheta para varrimento por jacto de gas"

O aspecto da superficie de um filamento metilico ou de
um tubo revestidos por metal ligquido pode ser melhorado utili-
zando uma agulheta para varrimento por jacto de gas de configu-
ragao definida que permita remover do filamento metilico ou do
tubo o excesso de metal fundido. A agulheta possui uma parte

anelar superior e uma parte anelar inferior, possuindo cada uma

das partes anelares uma superficie superior e uma superficie
inferior que confinam numa aresta anelar. As superficies adja-
centes as partes anelares superiores e inferiores definem entre

si uma passagem anelar para gas que termina num orificio anelar

para gas, estando esse orificio adaptado para envolver um tubo
ou filamento metdlido submetido a esse varrimento. O angulo
formado pela superficie superior da parte anelar superior e a

direcgao de deslocamento do gis que sai pelo orificio para gas

€ menor do que (80-x)° e o angulo entre a superficie inferior

da parte anelar inferior e a direcg3ao de deslocamento do gas que
sai pela passagem para gas & menor do que (70+x)°, em que x re-

presenta o angulo entre um plano normal a direcgao do movimento

do tubo ou filamento metdlico através da agulheta de varrimento

por jacto de gas e a direcgao de deslocamento do gas que sai pela

passagem para gas. A superficie inferior da parte anelar infe-
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rior contacta directamente o banho liquido e estd disposta de tal
modo que o angulo minimo entre essa superficie e a direcgao do
movimento do tubo ou filamento metdlico através da agulheta de
varrimento por jacto de gis é de pelo menos 20°. A superficie
superior da parte anelar superior est3 disposta de tal modo que

o angulo minimo entre essa superficie e a direcgao do movimento

do tubo ou filamento met3lico através da agulheta de varrimento

por jacto de gi3s & de pelo menos 10°.
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