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PRODUTO LAMINADOS PLANOS ZINCADOS

1) ZINCADO COMUM
O Zincado Comum é um Produto Plano Laminado, em geral de baixo carbono, revestido em ambas
as faces com camada de zinco puro, iguais ou diferenciadas por face, aplicada por imersão à quente.
Fornecido em bobinas ou chapas, com bordas naturais ou  aparadas, oleadas e/ou com tratamento
químico e superfície com cristal normal, lisa ou extra lisa, com revestimento Z100 à Z600.

2) GALVANEW
Produto obtido a partir do aço zincado por imersão à quente, submetido a um tratamento térmico
posterior , que produz um revestimento constituído de liga Zn-Fe, formada pela difusão do ferro do
aço base no revestimento de zinco. Essa estrutura à chapa um aspecto superficial fosco e melhor
soldabilidade e adequação à pintura. Fornecidos com revestimento ZF100 a ZF180, ou equivalente,
com laminação de encruamento e oleamento.

Estes produtos recebem as seguintes nomenclaturas:

CZ ï Chapa Zincada;BZ ï Bobina Zincada;
CGA ï Chapa Galvanew BGA ï Bobina Galvanew SF ï Spangle Free

E são fornecidos nas seguintes condições:

Produto
Espessura

(mm)
Largura
(mm)

Comprimento de
Chapas (mm)

Diâmetro Interno
de Bobina (mm)

Diâmetro Externo
Máximo (mm)

Zincado Comum 0.30 à 3.00

Galvanew 0.65 à 2.50
700 à 1524 1500 à 6100 508 à 610 1905



FLUXO DE PRODUÇÃO DE AÇO ZINCADO 

BZ 

 

LAMINADO ZINCADO 

LINHA DE ZINCAGEM 1 

LINHA DE ZINCAGEM 2 

LINHA DE ZINCAGEM 2 



PROCESSO  



TRATAMENTO TÉRMICO DE RECRISTALIZAÇÃO 

 

O tratamento térmico de recristalização  (ver figuras abaixo) tem como principal objetivo recuperar as 

propriedades mecânicas da bobina, perdidas durante a laminação frio. Na GRZ o tratamento térmico é realizado 

de modo contínuo nas três linhas de Zincagem 

 

Todo o tratamento térmico é realizado numa atmosfera de gás protetor para prevenir da oxidação superficial 

no material. O tempo e a temperatura são de vital importância para assegurar que o material alcancará as  

propriedades mecânicas exigidas pelas normas contratadas. 

 

Nas Linhas de Zincagem 2 e 3, o material é usualmente processado num laminador de encruamento para 

alcançar a propriedade mecânica final adequado ao uso no cliente. 

MICROESTRUTURA  DO LF  

APÓS RECRISTALIZAÇÃO  
MICROESTRUTURA  DO LF  

APÓS REDUÇAO NO LTF 



O PROCESSO DE GALVANIZAÇÃO 

O processo de corrosão dos metais está diretamente relacionado com o potencial de oxidação de eletrodo, que 

remove os elétrons do ferro formando cátions Fe++, quanto mais positivo for o potencial de oxidação, mais 

reativo é o metal. 

 

A proteção pelo uso de zinco consiste em combinar o zinco com o ferro, resultando no zinco como anodo e o 

ferro como cátodo, prevenindo assim a corrosão do ferro, uma vez que o zinco atua como uma barreira protetora 

evitando a contato com água e ar atmosférico, além de sofrer corrosão antes do ferro. 

Este tratamento garante à peça uma maior durabilidade, já 

que a corrosão do zinco é de 10 a 50 vezes menor que no aço 

em área industriais e rurais, e de 50 a 350 vezes em áreas 

marinhas. 

 

A GALVANIZAÇÃO é o processo de zincagem por imersão a 

quente, que consiste na imersão da peça em um recipiente 

com zinco fundido a 460°C. 

 

O zinco adere à superfície do aço através da formação de 

uma camada de liga Fe-Zn, sobre a qual deposita-se uma 

camada de zinco pura de espessura correspondente a 

agressividade do meio a qual a peça será submetida.  

 

Esta espessura é determinada por um sistema de Navalhas 

de Ar, que incidem o fluído sobre a tira, controlando a camada 

de zinco desejada àquela aplicação ou norma. 



SISTEMA DE REVESTIMENTO POR JATO DE AR 

 

No processo de galvanização contínuo por imersão à 

quente, a camada de zinco é determinada por um sistema 

de jatos de ar, conforme mostrado em figura, onde todo o 

excesso de zinco carreado pela chapa, é retirado através 

da aplicação de ar (ou nitrogênio) em alta pressão por 

navalhas localizadas nas partes anterior e posterior da tira. 

A espessura do revestimento é controlada pelo ajuste da 

pressão de saída de ar e/ou pela distância entre as 

navalhas e a tira. 

A altura das navalhas em relação ao nível de zinco é 

ajustado de acordo com a velocidade da linha e em 

função dos pesos de revestimento à obter. 

 

         Zn  

Navalhas de Ar 

Aço Base 

Camada de Zinco 

 

 

Faixa de Revestimento: 60 à 765 g/m² 

Pressão de Trabalho:  0,4 à 2,5 kg/cm² 

Distãncia entre Navalhas: 0,6 à 1500 mm 

 



EQUIPAMENTOS  



LINHA DE ZINCAGEM CONTÍNUA Nº 1  (LZC#1)  

 

Evolução: 

1973  - Início de operação 

 

 

 

 

Dados Gerais: 

Fabricante:                     AETNA / Eletric Furnace / GE 

Capacidade:                              240.000 t/ano 

Temperatura máxima do forno:      Pré Aquecimento: 1200 ºC  

   Encharque:             890 ÁC 

Gás de proteção:                 25 %H2,   75 %N2 

Produção Nominal:  31 t/h  

Velocidade máxima:                       137 m/min 

 

 

 

Dimensões da chapa: 

Largura:                           610 a 1220 mm 

Espessura:                       0,30 a 1,95 mm 

Peso máximo:                  25 t 



LZC#1 - LINHA DE ZINCAGEM CONTÍNUA  Nº1  

Forno de Recozimento 

Torre de Resfriamento  

Pote de zinco  

Acumulador de Entrada Acumulador de Saída 

Desempenadeira Contínua Enroladeiras 

Desenroladeiras 

Máquina de Solda 

Tratamento 

Químico 



LINHA DE ZINCAGEM CONTÍNUA Nº 2  (LZC#2)  

 

Evolução: 

1989  - Início de operação 

 

 

Dados Gerais: 

Fabricante:                     DMS Dujardin / Combustol Ajax / 

   Schneider 

Capacidade:                              280.000 t/ano 

Temperatura máxima do forno:      Pré Aquecimento: 1200 ºC  

   Encharque:             890 ÁC 

Gás de proteção:                 25 %H2,   75 %N2 

Produção Nominal:  39 t/h  

Velocidade máxima:                       122 m/min 

 

 

 

Dimensões da chapa: 

Largura:                           610 a 1524 mm 

Espessura:                       0,40 a 3,00 mm 

Peso máximo:                  27 t 



LZC#2 - LINHA DE ZINCAGEM CONTÍNUA  Nº2  

Forno de Recozimento 
Torre de Resfriamento  

Pote de zinco  

Acumulador de Entrada 

Acumulador de Saída 

Laminador de 

Encruamento 

Enroladeiras 

Desenroladeiras 
Máquina de Solda 

Tratamento 

Químico 

Forno 

Galvanew 

Quench Tank  

Stretch 

Leveller 



LINHA DE ZINCAGEM CONTÍNUA Nº 3  (LZC#3)  

 

Evolução: 

1984  - Início de operação 

1998  - Instalação do Laminador de Encruamento (Skin Pass Mill) 

 

 

 

Dados Gerais: 

Fabricante:                     Nippon Steel 

Fabricante Skin Pass:  Sumitomo 

Capacidade:                              220.000 t/ano 

Temperatura máxima do forno:      Pré Aquecimento: 1200 ºC  

   Encharque:             850 ÁC 

Gás de proteção:                 25 %H2,   75 %N2 

Produção Nominal:  26,8 t/h (0,38 x 1000 mm) 

Comprimento da linha                     253m 

Velocidade máxima:                        150 m/min 

 

 

 

Dimensões da chapa: 

Largura:                           610 a 1270 mm 

Espessura:                       0,21 a 0,91 mm 

Peso máximo:                  40,8 t 


