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(57) Resumo: DISPOSITIVO DE REVESTIMENTO DE SUPERFICIES METALICAS E SUA MONTAGEM A invengéo trata de um
dispositivo de revestimento de superficies metdlicas que possibilita a deposigcdo de p6 metalico diretamente na poca de fusdo que
compreende um bocal (2) em formato conico, um bico direcionador (3) também em formato c6nico, consistido de uma peca
interna (3.1) e uma peca externa (3.2); um difusor (4); anéis de vedacao (5); uma tampa de fixagédo (6), um corpo fixador (7) no
formato de um tubo alongado no formato circular; e elementos de fixagéo (8a) e (8b); bem como a montagem deste dispositivo.
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DISPOSITIVO DE REVESTIMENTO DE SUPERFICIES METALICAS E SUA
MONTAGEM

CAMPO DA INVENCAO

Esta invencdo pertence ao campo do revestimento ou
chapeamento por soldagem; mais especificamente ao campo do
revestimento de materiais metdlicos. Em especial, a um
dispositivo de revestimento de superficies metédlicas e sua
montagem.

ESTADO DA TECNICA

A necessidade do mercado mundial por materiais que
apresentem melhores propriedades fisicas e mecdnicas para
aplicacdes mais severas vem se tornando cada vez maior. Em
funcdo desta demanda, as empresas de alta tecnologia estéo
investindo em pesquisas, tanto no sentido de otimizar os
materiais ja& existentes, como também na inovagcdo em termos
de processos de fabricacdo.

Praticamente todos os setores industriais sofrem com os
efeitos dos diversos mecanismos de desgaste na superficie
das pecgas, caracterizados pelo atrito entre as mesmas.
Normalmente sdo solicitacdes 1localizadas que degradam as
pecas por intermédio de mecanismos de desgaste como abraséo,
adesédo, cavitacdo, os quailis podem também estar combinados
com fendmenos qq;micos, como a Corrosao. N

Com o objetivo de aumentar a vida Gtil das pegas e
reduzir os custos com troca das mesmas, sdo realizados
reparos periddicos com revestimentos de soldadura nas A&reas
mais desgastadas. Esses reparos devem ser de alta qualidade

para que aumentem a vida Gtil da peca e, consequentemente, o

tempo entre as operacdes de manutencgao.
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A pesquisa de novos materiais e processos de fabricacéo
na Area de revestimento superficial por soldagem tem
procurado solugdes para minorar este problema. Tem-se
buscado a aplicagdo de 1ligas metédlicas e até elementos
compostos sobre o substrato para provocar a formacdo de
carbetos, nitretos, oéxidos, dentre outros para aumentar a
resisténcia ao desgaste.

Os revestimentos superficiais diferem de tratamentos
superficiais, que adicionam pouca ou quase nenhuma massa a
superficie (filmes finos). Revestimentos sdo considerados
filmes espessos, maiores que 10 pm, e sdo aplicados por
diversos métodos: deposicdo quimica de vapor (CVD - chemical
vapor deposition), deposicdo fisica de vapor (PVD - physical
vapor deposition), eletrodeposicdo, soldagem, cladeamento
(cladding) e aspersédo térmica (thermal spray).

A selecdo do tipo de revestimento e da 1liga a ser
depositada depende de varios fatores como as condicgdes de
operacdo, as caracteristicas do metal de base, a relacéo
custo/beneficio e o custo de processamento. A soldagem, gue
é uma das técnicas utilizadas para o revestimento metdlico
tem por principal finalidade controlar a corrosdo e melhorar

a resisténcia ao desgaste. Os processos de soldagem de

revestimentos mais utilizados s&do: Chama Oxiacetilénica,

Eletrodo Revestido, MIG/MAG (Metal Inert Gas/Metal Active
G&s), Arco Submerso, TIG (Tungsten Inert Gas), Laser e
Plasma por Arco Transferido (PTA), Soldagem ao Arco com
Arame Tubular (SAT); e os processos hibridos de soldagem
como, por exemplo, MIG-Laser, TIG-Laser, Plasma-Laser, TIG-

MIG e Plasma-MIG.
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Todos os processos de revestimento metdlico e/ou
soldagem pertencentes ao estado da técnica apresentam
vantagens e desvantagens, que devem  ser observadas
dependendo do material a ser revestido e/ou soldado, da

superficie de trabalho, da Area de trabalho e etc.

OBJETIVO DA INVENCAO

E um objetivo da presente invencdo um dispositivo de
revestimento metdlico e/ou soldagem que compreende um bocal,
um bico direcionador do pdé metédlico, um difusor, um corpo
fixador e uma tampa fixadora e sua montagem.

O objeto da presente invencdo possibilita a execucgdo de
revestimentos e a recuperagcdo de componentes metdlicos
através da deposicdo de ligas metdlicas na forma de pd
diretamente na poca de fusdo produzida por um arco elétrico
e o substrato que se deseja revestir ou recuperar.

SUMARIO DA INVENCAO

A invencdo trata de um dispositivo de revestimento de
superficies metdlicas que possibilita a deposicdo de pbd
metdlico diretamente na poca de fusdo que compreende um
bocal em formato c¢dnico, um bico direcionador também em

formato cdnico, consistido de uma pec¢a interna e uma pecga

externa; um difusor; anéis de vedacdo; uma tampa de fixacédo,

um corpo fixador no formato de um tubo alongado no formato
circular e elementos de fixagdo; bem como a montagem deste
dispositivo.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Para se obter uma total e completa visualizagdo do

dispositivo de revestimento, objeto de patente de invencéo,
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acompanham os desenhos aos quais se faz referéncias,
conforme segue abaixo.

A Figura 1 ilustra a vista explodida do dispositivo de
revestimento com todos os seus elementos constituintes.

A Figura 2 apresenta o bocal em corte longitudinal.

As figuras 3A e 3B representam a peca interna do bico
direcionador em diferentes perspectivas.

A figura 4A é uma vista superior da pega externa do
bico direcionador.

A figura 4B é uma vista em perspectiva espacial do bico
direcionador.

As figuras 5A e 5B ilustram o difusor em diferentes
perspectivas.

A figura 6 ilustra o corpo fixador. Em A tem-se a vista
frontal, em B a vista do corte longitudinal.

A figura 7 é a vista espacial da tampa fixadora.

A figura 8 apresenta a visdo dos componentes montados,
em A tem-se o plano frontal e em B o esquema do corte
longitudinal.

DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

A presente invencdo trata de um dispositivo de
revestimento de superficies metdlicas que possibilita a
deposigdo de pévjpetélico diretq@gpte na pog¢a dgw>fuséo,
promovendo a reacgao in-situ entre oS elementos
constituintes. O dispositivo é adaptédvel a qualquer tocha de
soldagem TIG e pode ser de uso manual ou automatico.

O dispositivo de revestimento (1) compreende um bocal
(2) em formato cénico, um bico direcionador (3) também em

formato cénico, consistido de uma peca interna (3.1) e uma
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peca externa (3.2); um difusor (4); anéis de vedacado (5):
uma tampa de fixagdo (6); um corpo fixador (7) no formato
de um tubo alongado no formato circular; e elementos de
fixagcdo (8a) e (8b), conforme pode ser visualizado pela
figura 1.

A figura 2 ilustra o bocal (2) onde pode ser observada
a porcdo superior vazada, que possuili roscamento, em sua face
interna, que possibilita a conexd@o do bocal (2) aos demais
componentes do dispositivo de revestimento (1). A porgdo
inferior do bocal (2) é vazada, possuil um didmetro menor que
a porcdo superior e apresenta bordas cdéncavas. O bocal (2)
serve para a passagem e direcionamento do gés de protecdo
para a poga de fuséo.

Como pode ser observado pelas figuras (3A) e (3B) a
peca interna (3.1) do bico direcionador (3) apresenta um
canal central (3.3), circundado por um conjunto de peguenos
canais (3.4). O conjunto de pequenos canais (3.4) conduzem o
gas de arraste juntamente com pd metdlico a poga de fus&o. O
numero de pequenos canais (3.4) ndo ¢é limitativo da
invengdo, embora, preferencialmente, o conjunto de pequenos
canais (3.4) seja compreendido entre 8 a 10 canais.

Préximo as bordas da pega interna (3.1), no sentido do

eixo wvertical, sdo observados dois orificios (3.5) que

(8b). Os canais laterais (3.6) servem para passagem da &gua
de refrigeragdo a ser introduzida no dispositivo de
revestimento (1) e possuem rebaixos em suas bordas para

alojar os anéis de vedacdo (5).
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A figura (4) mostra a peca externa (3.2), que tem
formato cbénico e apresenta, na porcdo de maior didmetro, uma
guia (3.7) na parte interna da borda. Esta guia (3.7) serve
para direcionar a conexdo da pega externa (3.2) com a pega
interna (3.1), possibilitando gque a unido destas pegas
ocorra sempre de forma correta e precisa.

As figuras (5A) e (5B) mostram o difusor (4) que é
consistido de um anel (4.1) que contém canais laterais (4.2)
que possibilitam a entrada e saida da &agua de refrigeracao.
O corpo (4.4) possui canals transversais (4.3)ao eixo
principal para condugdo do géds de protegcdo ao bocal (2), um
canal central (4.5), um conjunto de pequenos canais (4.6) e
orificios (4.7).

O canal central (4.5), o conjunto de pequenos canais
(4.6) e os orificios (4.7) sdo anadlogos ao canal central
(3.3), ao conjunto de pequenos canais (3.4) e aos orificios
(3.5), e devem ser posicionados de modo casado a estas
estruturas na montagem do dispositivo.

Os anéis de vedagdo (5) sd8o alojados nos rebaixos
existentes na peca interna (3.1) do bico direcionador (3) e
tem a funcdo de vedacdo, impedindo o vazamento da &gua de
refrigeracdo, oriunda do difusor (4).

A t§mpa de fixagéo (6) aprg§enta formatg cilindrico, e
tem uma protuberédncia central (6.1l) oca. Em lados opostos a
protuberédncia central (6.1) sdo observados os orificios
(6.2) para penetracdo dos elementos de fixacdo (8).

O corpo fixador (7) possui um colar (7.1) acima de seu
eixo médio horizontal, e, apresenta roscas nas extremidades

proximal (7.2) e distal (7.3). O corpo fixador (7) serve
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para fixar o dispositivo de revestimento (1) na tocha de
soldagem bem como, alojar o eletrodo de tungsténio (W) e
distribuir o g&s de protecdo ao dispositivo.

A figura (8) apresenta os componentes do dispositivo de
revestimento (1) montados. A montagem deve comegar pelo
posicionamento dos anéis de vedacdo (5) nos rebaixos dos
canais laterais (3.6), seguido do encaixe do bico
direcionador (3) no lado inferior do difusor (4), de modo
gue o0s canais laterais (3.6) e K4.2) para passagem da Aagua
de refrigeracdo e os orificios (3.5) e (4.7) fiquem
coincidentemente encaixados. O encaixe do bico direcionador
(3) com o difusor (4) ocorre por roscamento dos elementos de
fixacdo (8.a) e (8.Db).

A face inferior da tampa de fixacgéo (6) deveré
encontrar a face superior do difusor (4), tomando-se o
cuidado de se fazer coincidir os orificios para fixagdc do
conjunto, pelos quais deverdo passar os elementos de fixacdo
(8.a) e (8.b).

Os elementos de fixacdo (8.a) e (8.b) entram pelos
orificios (6.2) da parte superior da tampa de fixacdo (6)
passando pelos orificios (4.7) do difusor (4) e
posteriormente chegam ao bico direcionador (3) até alcancgar
apertovgdequado.

O corpo fixador (7) deverd ser <conduzido pela
protuberédncia central (6.1) para ser rosqueado no difusor
(4) com torque suficiente para eliminar folgas.

O bocal (2) devera ser conectado ao difusor (4) de modo

a se sobrepor ao bico direcionador (3), criando um espago
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para a difusdo do géas, promovendo assim a protecdo da poca
de fusdo e do revestimento até sua solidificacéo.

Finalmente, o dispositivo de revestimento (1) deveré
ser conectado a tocha de soldagem através da extremidade
livre do corpo fixador (7). Preferencialmente, o dispositivo
de revestimento (1) ¢é conectado a tocha de soldagem por
rosqueamento, e ainda preferencialmente, a tocha de soldagem
é uma tocha TIG.

O dispositivo de revestimento (1) possibilita a
execugdo de revestimentos e recuperacdo de componentes
através de depébdsitos de ligas metdlicas na forma de pbd
diretamente na poca de fusdo produzida pelo arco elétrico
que é caracteristico do processo de soldagem TIG formado
entre um eletrodo de W e o substrato que se deseja revestir
ou recuperar.

A tabela 1 abaixo compara o revestimento metdlico
produzido com o dispositivo de revestimento (1) e o processo
padrdo PTA-P, levando-se em conta a utilizacdo dos mesmos
parametros de testes utilizando-se a liga Stellite 6.

Tabela 1 - Comparagdo entre os processos GTAW-PS e PTA-

P
GTAW-PS PTA-P

*Deposigdo de ) i
ligas na forma de OK OK
po.
Acabamento

Bom Bom
superficial
Taxa de deposicgéo Alta Alta
Diluicgéo 5 a 17% 4 a 7%
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GTAW-PO PTA-P
Porosidades sem sem
Variabilidade da
liga a ser OK OK
depositada
Inclusdes auséncia auséncia

Sistema de géas

2 sistemas: protecédo

e de arraste

3 sistemas:
protegcdo, arraste e

plasma

Espessura da

camada depositada

controlada

controlada

Microestrutura

Refinada e homogénea

Refinada e homogénea

Rendimento da

deposicgéo

87 a 98%

87 a 98%

Velocidade de

12 cm/min

12 cm/min

soldagem
Custo baixo elevado
Funcionamento Manual/automatizével | Manual/automatizavel

*A utilizagdo da liga Stellite 6 para os testes, permite afirmar

que ¢é possivel

utilizar

outras

granulometrias aproximadas a esta.

Este

dispositivo vem

composicdes de

incrementar o©s

ligas com

processos de

revestimentos duros com grande aplicabilidade industrial no
pecgas desgastadas - ou

utilizados em

que tange a recuperagdo de

reVestimeﬁtos de componentes operacgdes
sujeitas ao desgaste.

Vantagens da invencgdo:

- Realizacdo de revestimentos com utilizagcdo de ligas em
forma de pdé melhorando a taxa de deposicdo em relacdo aos
processos GTAW com deposigdo de arame e vareta

- Possibilidade de inUtmeras de

utilizagdo de ligas e

substratos
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- Menor consumo de g&s se comparado ao processo PTA-P

- Valores de diluicdo similares aos do processo PTA-P

- Revestimentos

sem inclusdes e sem porosidades com bom

acabamento superficial

~ Controle da espessura da camada do revestimento

- Microestrutura refinada e homogénea

- Menor custo se comparado ao processo PTA-P

- Equipamentos

processo PTA-P.

com menor

complexidade

se

Possibilidade de realizacdo de trabalhos manuais

comparado

ao
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REIVINDICAGOES

1-Dispositivo de revestimento de superficies metédlicas
que possibilita a deposigdo de pd metdlico diretamente na

poca de fusdo caracterizado por compreender um bocal (2) em

formato cbnico, um bico direcionador (3) também em formato
cbnico, que consiste de uma pec¢a interna (3.1) e uma pecga
externa (3.2); um difusor (4); anéis de vedacdo (5); uma
tampa de fixacdo (6); um corpo fixador (7) no formato de um
tubo alongado circular; e elementos de fixacdo (8a) e (8b).
2-Dispositivo de acordo com a reivindicacéao 1,

caracterizado pelo bocal (2) possuir roscamento, em sua face

interna, possibilitando a conexdo do bocal (2) aos demais
componentes do dispositivo de revestimento (1); sendo a
porcdo inferior do bocal (2) vazada, possuindo um didmetro
menor que a porgado superior e apresentando bordas cdncavas.
3-Dispositivo de acordo com a. reivindicacéo 1,

caracterizado pela peca interna (3.1) do bico direcionador

(3) apresentar um canal central (3.3), circundado por um
conjunto de pequenos canais (3.4) que conduzem o gas de
arraste Jjuntamente com pdé metédlico a poga de fusdo; no
sentido do eixo vertical; dois orificios (3.5) que servem

para a penetragdo dos elementos de fixagdo (8a) e (8b);

canais laterais (3.6) que servem para passagem-da agua de-

refrigeracgéo a ser introduzida no dispositivo de
revestimento (1) e que possuem rebaixos em suas bordas para
alojar os anéis de vedacédo (5).

4-Dispositivo de acordo com a reivindicacdao 1,

caracterizado pela pecga externa (3.2) ter o formato cdnico e

apresentar, na porcdo de maior didmetro, uma guia (3.7) na
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parte interna da borda para direcionar a conexdo da pecga
externa (3.2) com a pega interna (3.1), possibilitando que a
unido destas pegas ocorra sempre de forma correta e precisa.

5-Dispositivo de acordo com a reivindicagédo 1,

caracterizado pelo difusor (4) consistir de: um anel (4.1)

contendo canais laterais (4.2) que possibilitam a entrada e
saida da &gua de refrigeracdo; corpo (4.4) que possui canais
transversais (4.3) ao eixo principal para condugdo do gas de
protecdo ao bocal (2), um canal central (4.5), um conjunto
de pequenos canais (4.6) e orificios (4.7); sendo o canal
central (4.5), o conjunto de pequenos canais (4.6) e os
orificios (4.7) andlogos ao canal central (3.3), ao conjunto
de pequenos canais (3.4) e aos orificios (3.5) e
posicionados de modo casado a estas estruturas na montagem
do dispositivo.

6-Dispositivo de acordo com a reivindicacéo 1,

caracterizado pelos anéis de vedacdo (5) serem alojados nos

rebaixos existentes na pega interna (3.1) do bico
direcionador (3) e terem a funcdo de vedagdo e impedirem o

vazamento da agua de refrigeracdo, oriunda do difusor (4).

7-Dispositivo de acordo com a reivindicacédo 1, .

caracterizado pela tampa de fixacao (6) apresentar formato

cilindrico e ter uma protuberdncia central (6.1) oca; sendo
encontrados em lados opostos a protuberdncia central (6.1)
os orificios (6.2) para penetracdo dos elementos de fixacao
(8).

8-Dispositivo de acordo com a reivindicacéao 1,

caracterizado pelo corpo fixador (7) possuir um colar (7.1)

acima de seu eixo médio horizontal e, apresentar roscas nas
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extremidades proximal (7.2) e distal (7.3); e pelo corpo
fixador (7) servir para fixar o dispositivo de revestimento
(1) na tocha de soldagem bem como, alojar o eletrodo de
tungsténio (W) e distribuir o gds de protecdo ao
dispositivo.

9-Montagem do dispositivo de acordo com a reivindicacéo

1, caracterizado pelos anéis de vedacédo (5) serem

posicionados nos rebaixos dos canais laterais (3.6), seguido
do encaixe do bico direcionador (3) no lado inferior do
difusor (4), de modo que os canais laterais (3.6) e (4.2)
para passagem da agua de refrigeracdo e os orificios (3.5) e
(4.7) fiquem coincidentemente encaixados, sendo que ©
encaixe do bico direcionador (3) com o difusor (4) ocorre
por roscamento dos elementos de fixacdo (8.a) e (8.b); a
face inferior da tampa de fixacdo (6) encontrar a face
superior do difusor (4); e pelos elementos de fixacdo (8.a)
e (8.b) entrarem pelos orificios (6.2) da parte superior da
tampa de fixagdo (6) passando pelos orificios (4.7) do
difusor (4) e posteriormente chegam ao bico direcionador (3)

até alcancar aperto adequado.
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FIGURA 5A
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