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RESUMO

Sao descritas algumas caracter{sticas fisicas e opera
cionals do convertedor AOD. A seguir, sao mostrados
detalhes da montagem original, problemas surgidos e o
desenvolvimento alcanzado para soluciona-los.

. . . ~
Conclui-se que, apos varias experiencias, tem-se hoje uma tec-

. ~
nologia propria de manutengao que contribui efetivamente, para

o aumento das campanhas do convertedor.
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EVOLUTION OF REFRACTORY MAINTENANCE IN ACESITA's AOD
CONVERTER

MARINHO GOMES MARTINS FILHO
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CHARLES ALEXIS GROENNER

HERALDO LUCIO D'AVILA

ABSTRACT
Some physical and operating characteristics of con
verter are described. Following, are shown details

of the original assembly, problems coming from such
assembly and development attained with the solution
to such problems. We got to the conclusion that after
some experiments, we have up to present a specific
maintenance standard which contribute effectively for
the increase of converter life.
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INTRODUGAO

Destinado principalmente a fabricagao de ajos
inoxidaveis de alta qualidade, o convertedor AOD
(Argon-Oxygen Decarburization) da ACESITA estd em
operajao desde agosto de 1978.

£ um processo de refino que exige muito do reves
timento refratario, cujos mecanismos de desgaste
principais citamos a seguir:

- Forte turbuléncia e aquecimento localizado na
regiao das ventaneiras .

- Elevadq volume de escoéria.

- Tempos longos de processamento a altas tempers
turas .

- Resfriamento localizado préximo as ventaneiras,
nos intervalos de corridas pelo sopro de ar com
primido. E necessario o sopro constante de al
gum gas pelas ventaneiras para impedir a fusao
destas.

Devido as suas agressivas condicoes de trabalho,
constitui até hoje um desafio para a industria na
cional de refratarios o desenvolvimento de mate
riais que possibilitem uma aplicagao técnico-eco
nomica mais vidvel.

No infcio de sua operagao, procedeu-se em seu re
revestimento a aplicagao de materiais cromo-magne
sianos de fabricagao nacional.

Entretanto, devido a um desempenho insatisfatodrio
daqueles materiais, fez-se necessario aplicar-se
refratarios de melhor qualidade.

Aliada a esta medida, a técnica de montagem refra
taria sofreu sucessivas e importantes melhorias
desde sua concepGgao original.
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2 - DESENVOLVIIIEKTO

2.1 - Caracter{sticas do Convertedor

Quadro 1 - Alguns dados do convertedor AOD
da ACESITA

Capacidade Nominal 35 t

Numero de vasos

01 em operagao
03 01 em revestimento

01 em aquecimento

diametro 3450 mm
Vaso |2ltura 5080 mm
numero de Ven |oz (44ametro interno = 11,7 mm)
taneiras
oxigénio, argonio, nitrogenio e
Gases

ar comprimido seco

Tipos de refratarios [Cromo-magnesianps e dolomiticos

’

O convertedor e dividido em duas partes (va
80 e cone superior) que se separam para fa
cilitar a demoligao e revestimento do refra
tdrio, bem como possibilitar o uso do cone
por mais de uma campanha.

Os gases necessarios ao processamento da
carga sao injetados pelas ventaneiras dis

3 ’,
postas assimetricamente na parede, proximas
ao fundo do vaso.

Projeto do Revestimento

A montagem foi desenvolvida a partir do pri



241

meiro projeto fornecido pelo fabricante na
cional (figura 0l1). £ dividida em tres fa
ses: soleira, vaso e cone superior.

A segulr estao descritas algumas caracte
risticas principais da montagem em cada
parte do convertedor.

Soleira (Figura 02)
. Assentamento dos tijolos em linha .
. Arremate varidvel .

. Nivelamento imperfeito na jungao entre so
leira e parede,

. Inexistencia de junta de dilatagdo entre

soleira e camisa permanente da parede

©

Vaso

. Revestimento de trabalho encostado a cami
sa de seguranza .

Tijolo de "fecho" sem posizao pré-determi
nada .

. Espessura uniforme do revestimento de tra
balho.

. Disposiczao dos tijolos das ventaneiras
sem critério rigoroso de montagem

. Assentamento sem juntas de dilatagao hori
zontais

. Tolerancia dimensional dos tijolos nao
era rigorosamente observada v,

. Todo assentamento com argamassa umida .

Juncao Vaso/Cone Superior (Figura 03)

. Confeccionada com massa de socar
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Cone Superior

. Espessura uniforme dos tijolos

Bico de vazamento confeccionado com massa

.

de socar

Qualidade dos Materiais

Inicialmente foram testados refratarios

cromo-magnesianos de liga direta, de fabri

cazzo nacional. O desempenho destes mote

riais foi muito abaixo da expectativa, o

que levou a ACESITA a partir para a utili

zazao de produtos importados da classe dos

graos eletrofundidos. Estes produtos pro

porcionaram melhores resultados, pois pos

suem:

- melhores caracteristicas dimensionais (bem
retificados) '

- melhor resisténcis mecanica

- melhor resistencia ao ataque de escorias

Analise e Aperfei‘:oamento da lontagem Ori-
ginal

Apbs analise "post-mortem" de uma série de
revestimentos, foram detectadas algumas

deficiéncias de montagem:
Soleira (figura O4)

. Desgaste acentuado no centro da soleira,
o qual fol atenuado pela mudan:a do assen
tamento em linha para assentamento em es
cama e pelo aumento da espessura das fia
das da parede, posicionando-se as venta
neiras num nivel mais alto em relazao a

soleira.
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. Ataque nas bordas da soleira. Para evi
téd-lo, os tijolos foram colocados mais
proximos a parede, diminuindo a quantida

de de massa socada naquela regiao.

. Além disso, foram adotadas as seguintes
alteracoes:

- esmerilhamento dos tijolos para permi
tir um perfeito nivelamento na regiao
de apoio da parede

- dimensionamento das juntas de dilatazao
ao redor da soleira

Vaso

. Degradacao dos tijolos devido a esfor:os
de dilatac¢ao. Para corrigir esta irregu
laridade, foram efetuadas as seguintes al
teracoes:

- colocazao de juntas de dilatajao  hori
zontais

- colocazao de juntas de dilatazao entre
o revestimento de trabalho e a camisa de
segurangza

. Ataque de juntas. Foi substituida a arga
massa Umida por argamassa seca (normal
mente resulta numa camada mais fina, evi
tando infiltracoes), com isto eliminando
também umidade.

. 'A localizacao dos tijolos de fecho passou
de aleatdria para pré-determinada.

Junzao (Figura 05)

Constitufa-se num dos pontos mais vulnera
veis da montagem inicial porque constante
mente aparecia vazamento. Entao, a massa
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de socar foi substituida por tijolos, dando
origem a uma regiao de maior resistencia.
Bico

Devido a desgaste prematuro, o bico de vazza
mento passou a ser confeccionado com tijo
los em lugar de massa socada.

Balanceamento (Figura 06)

Apds varias tentativas mediante o estudo
dos perfis de desgaste, procedeu-se as se
guintes melhorias:

- painel com maior espessura na regiao das
ventaneiras

- painel com maior espessura no leito de
vazamento/carregamento do cone superior

- tijolos de qualidade inferior no cone su
perior

- aumento da espessura da soleira

Reparos a Frio

A adozao dos reparos a frio se constitul
num outro aspecto de evoluzao de manuten-:ao
que efetivamente tem aumentado as campanhas
do AOD.

0 reparo é iniciado quando a espessura pro
xima as ventaneiras estd entre 10 e 20% da

espessura original. O vaso é retirado de
opera;ao e resfriado. Demole-se a parte
mais desgastada trocando-a por material
novo.

Esta pratica tem sido adotada com sucesso,
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pois permite um prolongamento da campanha
de até 30%.

2.7 - Pré-aquecimento

Em virtude da alta rotatividade dos primei
ros vasos, devido a baixas campanhas, nao
havia condigoes de se fazer um pré—aqueci
mento adequado.

Atualmente, o pré-aquecimento ja é feito de
maneira bastante controlada, pois é uma fa
se de fundamental importancia para se evi
tar o "spalling" dos tijolos e consequen
temente proporcionar malores campanhas (Fi
gura O7). B

3 - CONCLUSOES

Aliadas a melhorias operacionais e de qualidade
do material, a evolu;éo da montagem e de reparos
refratarios permitiu atingir campanhas, partindo-
se de 6 corridas para até 124 corridas. O grafico
Ol mostra a evolugzao do consumo especifico de re
fratidrios no AOD, por fornecedor.

[OR

Hoje ha um esquema definido de montagem que

D~

adotado para todos os tipos de revestimentos e
descrito a seguir:

Revestimento da Soleira

. No infcio devera ser feita uma pré-montagem dos
tijolos para fazer pequenas correzoes e ajustes
das juntas de dilatazao.

. A técnica de assentamento é o de escama, obede
cendo sempre um angulo de 909 em relacgao as ven
taneiras.

Nunca usar Jjunta longitudinal no sentido do Jja
to das ventaneiras.
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Entre a soleira e parede de seguran:a, na re
gizo das ventaneiras, usar massa de 50 mm de
espessura e do lado oposto chegar até 100 mm.

Todos tijolos da soleira deverao ser usinados
ou esmerilhados no local de apoio de parede de
trabalho.

Revestimento da Parede de Trabalho

A primeira fiada deve ser assentada rigorosamen
te nivelada e se necessario usinar ou esmeri
lhar na soleira o local de contato.

Para corre;oes no assentamento dos tijolos, de
vera ser usado argamessa em pd, fazendo uma ras
pagem com régua metalica, passando a mesma no
sentido inclinado e nao longitudinal do tijolo.

As ventaneiras deverao ser assentadas na 3% fia
da e deverao ser obedecidos os seguintes crité
rios:

- sair livre pela camisa permanente

- ser assentadas com argamassa umida em todas
as faces

- ser centralizadas de forma que as linhas de
centro das tres ventaneiras convirjam no cen
tro do vaso.

Entre a parede de trabalho e a permanente, dei
xar uma abertura de 10 mm, que devera ser preen
chida com argamassa em pd.

Montar fechos variando 309 em relagao ao centro
do lado oposto a ventaneira n?9 2.

0 corte do fecho sempre deve ter no minimo 5 mm
de diferenga entre a base e a ponta do tijolo.

Todo fecho deve ter no minimo 30 mm na extremi
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dade interna e 40 mm na externa do anel.

Nao se deve aproximar com as fiadas superiores
antes de efetuar o fecho.

Deverao ser colocades 8 (oito) juntas de dila
tacao de 1 mm de espessura no sentido horizon
tal nas fiadas 20 e 27.

A junta deverd ser de papelao na espessura Tri
gorosa de 1 mm.

Revestimento do Cone Superior

. A jungao vaso/cone superior deverd ser revesti
da com tijolos.

Montar os fechos variando 30¢ em relaQEo ao
centro do lado oposto ao leito de vazamento.

0 corte do fecho sempre deve ter no minimo 5 mm
de diferenca entre a base e a ponta do tijolo.

Todo fecho deve ter no minimo 30 mm na extremi
dade e 4O mm na externa do anel.

Nao se deve aproximar com as fiadas antes de
se efetuar o fecho.

Fechos

Todos os fechos devem ser cortados com disco
diamantado.
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Figura 01 - Projeto original do convertedor AOD




250

-

1 £ VENTANEIRAS
g 4

-
\ |

<
W :
R PTER A S P

Figura 02 - Montagem original da soleira, destacando-se o
assentamento dos tijolos em linha e o posicio
namento das ventaneiras em relagao a soleira

(190 mm)
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Figura 03 - Detalhe da Jjungao vaso/cone superior,
confeccionada originariamente com mas
sa de socar
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Montagem atual da soleira, destacando-se
o assentamento dos tijolos em escama e
o posicionamento das ventaneiras em rela
g8o a soleira (250 mm)
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Figura 05 - Detalhe da junjao vaso/cone superior,
atualmente revestida com tijolos
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Figura 06 - Projeto atual do convertedor AOD, destacan

do-se a Junta de dilatagdo entre o revesti
mento de trabalho e a camisa se seguranza'
e o balanceamento do revestimento na regil
80 das ventaneiras.
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Grafico I - Consumo conforme qualidade do refratario.





