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Inventia se refera la un dispozitiv de stergere a suprafetei sdrmei de otel, dupa
zincarea termica a acesteia, dispozitiv care va crea in final un strat de zinc subtire, dar cu
puternic aspect lucios.

Se cunoaste documentul GB1046695 (A), care se refera la o metoda si la un
dispozitiv pentru stergerea unei benzi de otel la iesirea dintr-o baie de zinc topita 2, dispozitiv
ce are in alcatuire pentru o prima stergere niste servetele metalice 36 si 38, dispuse decalat
de o parte si de alta a benzii metalice, deasupra suprafetei baii de metal 94, schimbandu-i
directia si trecand-o printr-o a doua stergere, printre o pereche de servetele 62 si 64, dispuse
fata in fata, si prevazute cu o fanta longitudinala in care este dispusa o banda de stergere
din azbest 72; banda acoperita cu zinc este racita intr-un turn de racire 96.

Se mai cunoaste documentul GB 397908 (A), care se refera la un dispozitiv de
galvanizare a unei sarme 5, alcatuit dintr-un vas 1 cu plumb topit 2, in care se afla un
rezervor 3 prevazut cu un strat de zinc topit 4, care pluteste pe baia de plumb, astfel incat
sarma este trecuta prin baia de plumb si trasa spre stratul de zinc printr-un stergator din
azbest 9, dispus in punctul in care se intalnesc straturile de plumb si zinc, pentru a indeparta
intregul sau o parte a stratului de plumb si a zgurii care s-au format pe fir.

Mai sunt cunoscute dispozitive pentru stergerea suprafetei sdrmei de otel, dupa
zincare, dar intr-o varianta orizontala, unde niste pastile din azbest impletit sunt presate pe
suprafata exterioara a sarmei, sarma urmand un traseu ascendent (dat de tragerea ei de
catre sistemul de acumulare), dupa iesirea ei din baia de zinc topit. Procedeul prezent are
doua dezavantaje majore:

- depunerea de zinc de pe suprafata sarmei are un caracter puternic neuniform din
punct de vedere dimensional, pe raza (adica grosimea depunerii variaza pe raza acesteia);

- din cauza neaplicarii unui tratament ulterior (de racire) pentru asigurarea luciului
final, s&rma este stearsa brutal, astfel neramanand pe suprafata sdrmei o cantitate suficienta
de zinc, necesara unei protectii anticorosive eficiente.

Problema tehnica obiectiva pe care o rezolva inventia consta in realizarea unei
proteciii anticorosive prin depunerea unui strat uniform de zinc pe suprafata unei sadrme.

Dispozitivul conform inventiei inlatura dezavantajele dispozitivelor cunoscute prin
aceea ca un corp de racire este prevazut la capatul inferior cu filet exterior, pentru cuplarea
cu corpul de stergere, realizat dintr-o piesa cilindrica prevazuta la celalalt capat cu un orificiu
central, iar la interior cu niste pastile elastice, din azbest teflonat, care imbraca suprafata
firului de s&rma in vederea indepartarii excesului de zinc. Corpul de stergere este pozitionat
la maximum 10 mm de oglinda baii de zinc topit.

Dispozitivul conform inventiei prezinta urmatoarele avantaje:

- se realizeaza un strat uniform de Zn pe toata suprafata sarmei;

- are aspect lucios.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1...9, ce
reprezinta:

- fig. 1, vedere de ansamblu a dispozitivului de stergere a suprafetei sarmei de otel,
dupa zincare, a vanei de zincare si a sarmei de ofel supusa stergerii;

-fig. 2, vedere principiala asupra detaliului A si a modului de montare a dispozitivului
de stergere a suprafetei sdrmei de otel, dupa zincare, in raport cu suprafata baii de zinc topit;

- fig. 3, vedere de ansamblu (in maniera explodata) a detaliului A;

- fig. 4, vedere de ansamblu (in maniera explodata) a sectiunii longitudinale a
detaliului A;

- fig. 5, vedere de ansamblu (in maniera explodata) a detaliului B;

- fig. 6, vedere de ansamblu (in maniera explodatd) a sectiunii longitudinale a
detaliului B;
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- fig. 7, vedere de principiu a setului de pastile de stergere;

- fig. 8, vedere de principiu a sistemului de fixare a pastilelor de stergere;

- fig. 9, vedere a corpului de stergere, tip pahar (4 in fig. 2), dupa momentul
introducerii sdrmei de otel centrale si al pastilelor de stergere (5 in fig. 2).

Este cunoscut faptul ca, prin imersiunea unei sarme de ofel intr-o baie de Zn topit,
pe suprafata acesteia se formeaza sapte straturi concentrice de aliaj Fe-Zn avand un aspect
mat, fazele formate diferind prin microduritate, prin modul de cristalizare si (bineinteles) prin
compozitia lor chimica. Ideile de baza, incipiente ale acestui dispozitiv se refera la:

- stergerea propriu-zisa a firului de sdrma pe care este depus zincul; procesul de
stergere este realizat foarte aproape de oglinda baii de zincare, astfel incat zincul depus sa
se regaseasca inca in stare lichida, putand fi relativ usor de indepartat prin "razuirea"
suprafetei sdrmei de un set de stergere format din doua pastile din azbest teflonat elastice,
care se muleaza pe suprafata sarmei, si genereaza o ugoara presiune de stergere pe
aceasta;

- racirea brusca a intregului ansamblu: sarma de otel-zinc depus, incat procesul de
difuziune (care ar da nastere celor sapte straturi concentrice de aliaj Fe-Zn) sa fie blocat, in
acest mod cautandu-se realizarea unui strat de Zn pur pe suprafata sarmei (un strat in care
inca nu s-a realizat difuzia Fe-ului in Zn), un strat care nu va avea valente deosebite
anticorosive (din cauza grosimii lui relativ mici), dar va avea un aspect final lucios.

Din cele sapte straturi concentrice care se formeaza, ultimul (sau cel din exterior)
este un strat de Zn pur, caracteristicile de rezistenta anticorosiva Tnalta ale Zn-ului fiind
asigurate Tn mare masura tocmai de acest ultim strat (prin procesul pasiv de rezistenta
anticorosiva). Ca atare, realizand protejarea anticorosiva a ansamblului: sdrma de otel-zinc
depus, prin prezenta acestui strat (de Zn pur) nu sunt afectate fundamental proprietatile de
rezistenta anticorosiva ale ansamblului. Ca elemente de comparatie se poate preciza ca,
dupa realizarea si testarea dispozitivului, in modul clasic (in care se permite realizarea
fazelor amintite de Fe-Zn), grosimea maxima a stratului final de zinc este situata in domeniul
40...60 um (in g/m?: 300...450), pe cand dupa utilizarea acestui dispozitiv grosimea finala
maxima a stratului de zinc este de 8...10 um (circa 50...70 g/m?).

Stergerea este realizata prin trecerea firului de sadrma printr-un set de doua pastile
de azbest teflonat (avand aspectul prezentat in fig. 7); azbestul teflonat este un material
elastic, pastilele fiind pozitionate intr-un corp de stergere tip pahar (piesa 4 din fig. 2 sau
piesa de culoare maro in fig. 3), avand un orificiu central in partea ei inferioara, si fiind filetata
pe interior in partea ei superioara.

Sarma are un traseu vertical dupa iesire din baia de zincare, prin partea de stergere
(corpul 4 din fig. 2) a dispozitivului, apoi prin corpul central al pariii de racire a dispozitivului
(piesa 6 in fig. 2), ce are un filet identic cu al corpului 4, acest pahar avand in interiorul sau
cele doua pastile de azbest teflonat, si fiind ulterior Tnsurubat peste piesa 6. Gradul de
stergere a sarmei de otel zincate este asigurat in aceasta varianta tehnica de numarul de
rotatii de insurubare, cedat corpului 4, practic de presiunea creata deliberat in zona de
stergere, si cedata celor doua pastile de azbest teflonat elastice (care vor fi comprimate si
fortate sa "imbrace" suprafata firului de sdrma zincat).

Asa cum se observa siinfig. 2, corpul de stergere (si, implicit, intregul dispozitiv) este
pozitionat fix la circa 10 mm de oglinda baii de zincare.

Ceea ce trebuie subliniat este ca dispozitivul propus va avea o pozitie fixa, cea care
va migra si va fi permanent supusa procesului de stergere, urmata de procesul de racire, va
fi sdrma de otel zincata, aceasta fiind tractata de sistemul final de acumulare al sérmei pe
cosuri, dupa zincarea acesteia (fig. 1).

11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47



11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47

RO 130512 B1

Racirea brusca dupa momentul stergerii este realizata prin trecerea sarmei prin
partea centrala a corpului de racire a dispozitivului (corpul 6 din fig. 2, si de culoare rogsie in
fig. 3), prin care circula apa rece, din circuitul uzinal. Debitul apei de racire va fi astfel reglat
incat intregul volum al ei, eliberat de robinetul 7 din fig. 2 pe teava superioara de aductiune
a apei in zona de racire (a corpului 6 din fig. 2), sa fie evacuat total pe {eava inferioara a
acestuia (fig. 2, cu culoare rosie, sagetile de aductie, respectiv, de evacuare a apei de
racire).

Fig. 1 prezintd intr-o vedere de ansamblu, principial, unde anume este situat
dispozitivul de stergere a suprafetei sdrmei de otel in raport cu vana propriu-zisa de zincare,
si care este sensul de avans al sarmei (avand componentele: 1 - vana de zincare, continand
zinc topit; 2 - tamburi de directionare a sarmei, si 3 - sarma de otel, centrala, supusa
stergerii.) Pentru clarificarea desenului trebuie mentionat suplimentar ca detaliul A contine
intregul dispozitiv de stergere a suprafetei sarmei de otel, detaliul B contine sistemul de
fixare a pastilelor de stergere; cu sageti de culoare neagra este precizat sensul deplasarii
sarmei de ofel, iar cu sageti de culoare rosie, sensul de intrare si cel de evacuare al apei de
racire in acest dispozitiv.

In fig. 2 se prezinta principiul detaliului A, avand ca si componente numerotate:
4 - corpul de stergere a dispozitivului (sistemul de fixare a pastilelor de stergere), 5 - pastilele
de stergere elastice, din azbest teflonat, 6 - corpul de racire a dispozitivului, 7 - robinet de
apa, 8 - surub de fixare a dispozitivului pe un jug metalic preexistent pe cadrul metalic al rolei
superioare (nedesenat).

Conform inventiei, dispozitivul de stergere a suprafetei sdrmei de ofel, dupa zincare,
este alcatuit dintr-un corp de racire 6, realizat dintr-o teava centrala pe care sunt sudate
perpendicular (si in acelasi plan) alte doua tevi de acelasi diametru, una superioara, pentru
aductia apei de racire, si una inferioara, pentru evacuarea acesteia, la care se ataseaza prin
insurubare un corp de stergere 4 in care va fi localizat setul 5 de pastile de stergere a
zincului.

Exemplul de realizare (modul de pozi{ionare/asamblare sifunctionare) a dispozitivului
este dezirabil, parcurgand cronologic etapele:

1. initial, pornim de la prezumtiia ca instalatia de zincare functioneaza, in momentul
prim, in varianta din prezent, descrisa anterior. Este oprita alimentarea acesteia cu sarma,;

2. sarma de otel este taiata cu un cleste, la circa 5 m dupa rola de mare diametru
(2 in fig. 1), singura imersata in baia de Zn lichid;

3. este introdusa pe sarma de otel si culisata pana aproape de rola piesa tip pahar
(4 in fig. 2) in conformitate cu fig. 2 (vezi, de asemenea, si fig. 1);

4. in contact cu sarma existenta central, sunt introduse in acest pahar 4 (fig. 2),
manual, cele doua pastile de azbest teflonat (elastice) ale corpului de stergere 5 (fig. 2).
Fiecare pastila are forma initiala a unei jumatati de cilindru (conform fig. 7). Piesa tip pahar
4 (fig. 2) va avea orificiul central inferior pozitionat spre oglinda baii de Zn, iar in cealalta
parte, un filet interior identic cu filetul regasit pe corpul de racire 6 (fig. 2). Filetul piesei tip
pahar "coboara" prin constructie circa 30 mm sub nivelul de deasupra al pastilelor de
stergere (fig. 9);

5. este introdusa sarma prin orificiul inferior al corpului de racire (vizibil in fig. 6),
precum si de-a lungul tevii centrale a intregului corp 6 (fig. 2);

6. se insurubeaza piesa pahar 4 (fig. 2) pe corpul de racire 6 (fig. 2);

7. se pozitioneaza intregul dispozitiv (dupa ingurubarea celor doua corpuri) pe un jug
metalic preexistent pe cadrul metalic al rolei superioare (nedesenat), cu ajutorul surubului
8 din fig. 2;
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8. sunt realizate conexiuni la reteaua de apa uzinala, prin intermediul unor furtunuri,
cu tevile corpului de racire, tindndu-se cont ca {eava superioara corespunde aductiei apei
de racire, iar cea inferioara evacuarii acesteia (sagetile de culoare rogie care indica traseul
apei de racire, fig. 2);

9. este realizata sudarea "cap la cap" a sarmei taiate, si pe care a fost localizat
dispozitivul propus, de sarma anterior taiatda (bucata de s&rma dinspre sistemul de
acumulare);

10. are loc "trecerea" sarmei sudate peste rolele existente pentru directionarea
sarmei;

11. are loc "pornirea" alimentarii cu s&rma a instalatiei de zincare si, implicit, si a
dispozitivului;

12. are loc pornirea apei de racire, in interiorul dispozitivului, utilizand robinetul 7 din
fig. 2, cu un debit care asigura evacuarea completa a acesteia prin teava inferioara (de
evacuare) a corpului de racire 6 (fig. 2);

13. are loc reglarea cu o cheie fixa a gradului de ingurubare al corpului de stergere
4 (fig. 2) pe corpul de racire, fix, In timp ce sdrma parcurge interiorul dispozitivului, pana se
atinge grosimea dorita a stratului de zinc;

14. daca au fost respectate aceste etape, dispozitivul de stergere este functional, si
va facilita obtinerea unui strat de zinc lucios si uniform dimensional, depus termic, pe
suprafata sarmei de ofel.
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Revendicari

1. Dispozitiv de stergere a suprafetei unei sarme, alcatuit dintr-un corp de racire (6)
prin care circula apa rece, si un corp de stergere, caracterizat prin aceea ca acest corp de
racire (6) este prevazut la capatul inferior cu filet exterior, pentru cuplarea cu corpul de
stergere (4) realizat dintr-o piesa cilindrica prevazuta la celalalt capat cu un orificiu central,
iar la interior cu nigte pastile elastice (5), din azbest teflonat, care imbraca suprafata firului
de sarma, in vederea indepartarii excesului de zinc.

2. Dispozitiv conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca respectivul corp de
stergere (4), este pozitionat la maximum 10 mm de oglinda baii de zinc topit.

3. Dispozitiv conform revendicarilor 1 si 2, caracterizat prin aceea ca racirea sarmei
de ofel zincate se realizeaza brusc, imediat dupa stergerea suprafetei acesteia, pentru
blocarea formarii fazelor Fe-Zn cu aspect mat.
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