Galvanizacao por Imersao a Quente

HDG 1 Hot Dip Galvanizing
Prof Scheid



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 imersao a quente.
Fornecido em bobinas ou chapas, com bordas naturais ou aparadas, oleadas e/ou com tratamento
guimico e superficie com cristal normal, lisa ou extra lisa, com revestimento Z100 a Z600.

2) GALVANEW
Produto obtido a partir do aco zincado por imersdo a quente, submetido a um tratamento térmico
posterior , que produz um revestimento constituido de liga Zn-Fe, formada pela difusdo do ferro do
aco base no revestimento de zinco. Essa estrutura a chapa um aspecto superficial fosco e melhor
soldabilidade e adequacéo a pintura. Fornecidos com revestimento ZF100 a ZF180, ou equivalente,
com laminac&o de encruamento e oleamento. -

Estes produtos recebem as seguintes nomenclaturas:

CZ i Chapa Zi B£aldaBobina Zincada;
CGAi Ch &avanew BGA T Bo IGGalvaeew S F Spangle Free

E séo fornecidos nas seguintes condicoes:

Espessura Largura Comprimento de | Diametro Interno | Diametro Externo

Produto (mm) (mm) Chapas (mm) | de Bobina (mm) | Maximo (mm)

Zincado Comum| 0.30 a 3.00 . . _
Galvanew 0.65 3 2.50 700 a 1524 1500 a 6100 508 a 610 1905
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PROCESSO



TRATAMENTO TERMICO DE RECRISTALIZACAO

O tratamento térmico de recristalizacdo (ver figuras abaixo) tem como principal objetivo recuperar as
propriedades mecanicas da bobina, perdidas durante a laminacao frio. Na GRZ o tratamento térmico é realizado
de modo continuo nas trés linhas de Zincagem

Todo o tratamento térmico é realizado numa atmosfera de gas protetor para prevenir da oxidacao superficial
no material. O tempo e a temperatura sao de vital importancia para assegurar que o material alcancara as
propriedades mecanicas exigidas pelas normas contratadas.

Nas Linhas de Zincagem 2 e 3, o material € usualmente processado num laminador de encruamento para
alcancar a propriedade mecanica final adequado ao uso no cliente.
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O PROCESSO DE GALVANIZACAO

O processo de corrosdo dos metais esta diretamente relacionado com o potencial de oxidacao de eletrodo, que
remove os elétrons do ferro formando cations Fe++, quanto mais positivo for o potencial de oxidacéo, mais
reativo € o metal.

A protecao pelo uso de zinco consiste em combinar o zinco com o ferro, resultando no zinco como anodo € 0
ferro como céatodo, prevenindo assim a corrosao do ferro, uma vez que o zinco atua como uma barreira protetora
evitando a contato com agua e ar atmosférico, além de sofrer corroséo antes do ferro.

Este tratamento garante a peca uma maior durabilidade, ja
gue a corrosao do zinco € de 10 a 50 vezes menor que no ago
em area industriais e rurais, e de 50 a 350 vezes em areas 40— (010 100 1500
marinhas. :

A GALVANIZACAO é o processo de zincagem por imerséo a
guente, que consiste na imersao da peca em um recipiente
com zinco fundido a 460°C.

minimo {g/m?)

rimeira manutencao (anos)

pi

O zinco adere a superficie do aco atraves da formacéo de - 10
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 peca sera submetida.
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Galvamzacao. Espessura
G

minima especificada (um)

Durabilidade até a

. : , 50 100 150 200 250
Esta espessura é determinada por um sistema de Navalhas N °

de Ar, que incidem o fluido sobre a tira, controlando a camada
de zinco desejada aquela aplicacdo ou norma.




SISTEMA DE REVESTIMENTO POR JATO DE AR

No processo de galvanizac&o continuo por imersao a
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 aplicacao de ar (ou nitrogénio) em alta presséao por
navalhas localizadas nas partes anterior e posterior da tira.

A espessura do revestimento é controlada pelo ajuste da
presséao de saida de ar e/ou pela distancia entre as
navalhas e a tira.

A altura das navalhas em relacdo ao nivel de zinco é
ajustado de acordo com a velocidade da linha e em
funcéo dos pesos de revestimento a obter.

Faixa de Revestimento: 60 a 765 g/m2
Pressao de Trabalho: 0,4 a 2,5 kg/cmz
Distancia entre Navalhas: 0,6 a 1500 mm
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EQUIPAMENTOS



LINHA DE ZINCAGEM CONTINUA N° 1 (LZC#1)

Evolucao:
1973 - Inicio de operacao

Dados Gerais:

Fabricante: AETNA / Eletric Furnace / GE

Capacidade: 240.000 t/ano

Temperatura maxima do forno:  Pré Aquecimento: 1200 °C
Encharque: 890 AC

Gas de protecéo: 25 %H2, 75 %N:

Producao Nominal: 31 t/h

Velocidade maxima: 137 m/min

Dimensdes da chapa:

Largura: 610 a 1220 mm
Espessura: 0,30 a 1,95 mm
Peso maximo: 25t
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LINHA DE ZINCAGEM CONTINUA N° 2 (LZC#2)

Evolucéo: el
1989 - Inicio de operacao e
ados Gerais: .

Fabricante: DMS Dujardin / Combustol Ajax / i
Schneider

Capacidade: 280.000 t/ano

Temperatura maxima do forno:  Pré Aquecimento: 1200 °C
Encharque: 890 AC

Gas de protecéo: 25 %H2, 75 %N:

Produgéo Nominal: 39 t/h

Velocidade maxima: 122 m/min

Dimensdes da chapa:

Largura: 610 a 1524 mm

Espessura: 0,40 a 3,00 mm

Peso maximo: 27t
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LINHA DE ZINCAGEM CONTINUA N° 3 (LZC#3)

Evolucéo:
1984 - Inicio de operacao
1998 - Instalacdo do Laminador de Encruamento (Skin Pass Mill)

Dados Gerais:

Fabricante: Nippon Steel

Fabricante Skin Pass: Sumitomo

Capacidade: 220.000 t/ano

Temperatura maxima do forno:  Pré Aquecimento: 1200 °C
Encharque: 850 AC

Gas de protecéo: 25 %H2, 75 %N:

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

Comprimento da linha 253m

Velocidade maxima: 150 m/min

Dimensdes da chapa:

Largura: 610 a 1270 mm
Espessura: 0,21 a 0,91 mm
Peso maximo: 40,8 t




