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RESUMO

De ha muitos anos tanto em fundigoes de ferro como de ago as
panelas foram dos equipamentos mais eésquecidos onde pouco inte-
resse foi devotado ao seu desenvolvimento. Foi ent3o direciona-
do um trabalho nesse campo, visando chamar a atengao para que
mais esforcos sejam canalizados no intuTto de que esse setor tam

bém acompanhe a evolugdo dos demais.
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1 INTRODUCAO

As panelas para o fundidor de ha muito sao uma fonte de pro
blemas que afetam a qualidade de suas pegas. A preparacac das
mesmas, para uso e dificil e trabalhosa. Consomem energia cara
nas operagoes de aquecimento e resfriamento sem contar a polui -

gao do ambiente de trabalho com barulho, calor e poeira.

A fig. 1, mostra uma panela de vazamento com valvula, usada

em fundigao de ago.

A STEEL CASTINGS RESEARCH & TRADES ASSOCIATION(S.C.R.A.T.A)
de Sheffield, Inglaterra desenvolveu em conjunto com um de seus
associados, um sistema para revestimento em panelas que elimina
esses problemas e por isso, devera promover forte impacto na pro

dutividade e lucratividade das fundicoes de aco.

0 sistema (fig. 2 ) consiste no revestimento das panelas com
placas ou pegas inteiras descartaveis, de material refratario iso
lante. Elas podem ser rapidamente instaladas antes do vazamento
e ainda mais rapido, removidas apos o uso, permitindo a colocagao
a seguir de um novo revestimento. 0O desenvolvimento do sistema pa
ra~panelas de valvulas ou basculantes ja esta praticamente con -
cluido uma vez que foi adotado em varias fundigoes americanas e
europeias. No caso das panelas tipo bico de chaleira, surgiram '

problemas que ainda nao foram devidamente contornados.




2. VANTAGENS DO NOVO SISTEMA

Podemos resumir as vantagens do novo sistema em: maior pro
dutividade, redu¢ao no consumo de energia, redugao nos custos
de material, produgcao de fundidos com melhor qualidade, maior

seguranca com menos poluicao.

Maior produtividade;

0 novo revestimento pode ser rapidamente instalado. As ope
ragoes de desmonte e socagem sao totalmente eliminadas, Pode-se
vazar a temperatura mais baixas reduzindo assim os intervalos '
de tempo entre uma corrida e outra. 0 resultado &, mais corri -

das por turno.

Reducao no consumo de energia:

Com o sistema proposto, podemos economizar energia de duas
formas: primeira, diretamente eliminando as operacoes de aqueci
mento e resfriamento das panelas; segunda, reduzindo as tempera
turas de vazamento o que aumenta o nimero de corridas por turno,

devido ao menor tempo gasto para completar uma fusdo.

Reducao nos custos de material:

A rotatividade das panelas & tal que a necessidade delas em
uso, cai pela metade Estamos considerando que a protegao dada
ao revestimento permanente permita que ele dure indefinidamente,
reduzindo assim o consumo de refratarios convencionais. 0 gasto
em ferramentas para descascar a escOria e em materiais para repa

ro, cai praticamente a zero.
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Producao de fundidos com melhor qualidade:

0 uso de um revestimento novo para cada vazamento reduz
substancialmente a possibilidade de inclusoes por escoria ou re
fratarios. (Fig. 3). Tambem facilita o controle da temperatura
de vazamento, assegurando que as pegas fundidas no infcio, nao
o sejam tao quentes (com isso diminuindo o nimero de pegas suca
tadas por contracao de solidificagao muito alta) e aquelas no

fim, t3o frias (eliminando defeitos de "junta fria"),

Com essas melhorias os tempos gastos com inspegao e repa -

ros tambem diminuem.

Maior seguranca, com menor poluicao:

A redugao do calor e rufdo nas areas de manutengao e aque-
"cimento de panelas, alem do alivio no trabalho arduo de limpeza
do cascao, contribuem para melhorar a seguranca e as condigoes

ambientais para os trabalhadores.

3. 0 SISTEMA

0 sistema & formado por segmentos projetados para serem aco
plados uns nos outros, formando um revestimento interno bastante
resistente. A areia seca &€ empregada para assentar o conjunto ,
auxiliar na isolagao térmica e facilitar o desgarramento do re-
vestimento apds o uso. A maioria das fundicoes de ago usam pane-
las com valvulas. Para revesti-las foi desenvolvido um conjunto
padrao constituido por dez placas laterais e umade fundo.(Fig.l).

Sistema semelhante é empregado para panelas basculantes.
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L, EXECUCAO DO REVESTIMENTO

Para facilitar a colocagao, as placas laterais e do fundo
sao projetadas para encaixarem com precisao na cavidade formada
pelo revestimento permanente. Este, por sua vez tem a espessura
diminuida afim de evitar redugao na capacidade de carga da pane
la, podendo ser monolitico ou de tijolos assentados de espelho.
( Figs. 5 e 6 ).

A fig. 7 mostram uma panela com capacidade para 5,5 ton sen
do preparada. As juntas recebem vedacao com uma massa refrataria

desenvolvida para esse caso.

5. EFEITO ISOLANTE

Quando o ago liquido € vazado em uma panela revestida pelo
novo ‘sistema (Fig. 8) o revestimento absorve certa quantidade
de calor, causando de infcio um ligeiro resfriamento. 0 resfria
mento subsequente do metal, no entanto € menor que no sistema
convencional, pré-aquecido. Nas panelas com capacidade acima de
1.0 ton. essa propriedade € -mais do que suficiente para compen-

sar a perda de calor inicial.

Com o aumento da capacidade da panela, as condigoces de res
friamento vao ficando cada vez mais favoraveis ao novo sistema,
tornando possivel o vazamento com temperaturas menores, promo -
vendo maior const3ncia entre as temperaturas inicial e final, e
sendo possivel extender o tempo de vazamento (possibilitando
por exemplo, obter maior nimero de pegas pequenas, numa mesma
corrida). .
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Uma comparagao das propriedades de isolacao termica entre o
novo sistema e o conhvencional €& mostrado na fig. 9. 0 teste,rea
lizado em laboratdério, através de equipamento especializado, de
nominado AMITEC, indica nitidamente a superioridade do novo ma-
terial. Na pratica essa caracteristica pode ser demonstrada !
através do toque com a mao sem desconforto, na lateral de uma
panela com 5 ton. de ago manganes (figs. 10 e 11) durante o

vazamento e apos decorridos 20 minutos do mesmo.

As panelas com valvulas deverao receber novo revestimento a
cada vazamento caso o objetivo da fundigao for o de trabalhar
com uma superficie iimpa a cada corrida. 0O revestimento pode su
portar mais de uma corrida se as condigoes da valvula o permiti
rem ou se o projeto da panela nao impega que ela seja substitui

da de fora para dentro.

As.panelas basculantes podem suportar varias corridas desde
que o ciclo enchimento/vazamento seja curto. A fig. /12 mostra as
variagoes de temperatura registradas na retirada consecutiva de
panelas de 300 kg de ago, de uma fonte & temperatuta constante.
No primeiro caso as panelas tinham revestimento convencional de
30 mm que foi substftuido no segundo caso, pelo descartavel. No
i

tamos na ultima panela de cada caso, que houve uma diferenca

significativa.

6. REMOCAO DO REVESTIMENTO

Apos o vazamento, o revestimento descartavel em uma panela
de valvula, pode ser removido através do simples basculamento '
da mesma. A fig. 13 mostra a panela sendo emborcada e a fig. 14,

o revestimento desgarrado.
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Devido a baixa temperatura na carcaca da panela raramente
necessita-se usar ventiladores para resfria-la, podenso-se de
imediato dar infcio a colocagcao de um novo revestimento; uma
panela estara totalmente revestida e pronta para uso em menos

de 60 minutos apbés o ultimo vazamento.( Fig. 15)

7. FLEXIBILIDADE OPERACIONAL

Ao lado da facilidade em programar vazamento de pegas gran
des ou pequenas com maior eficiencia, devido a boa constancia
que se consegue no controle da temperatura do metal, o uso do
novo revestimento traz ventagens operacionais, que facilitam o
dia a dia do fundidor. Por exemplo, a mesma panela pode ser !
usada tanto para ago mangané€s como para ago carbono pelo sim -
ples motivo de que o revestimento de contacto € sempre novo .
Desse mesmo motivo resulta a dispensa de lavaéens demoradas da
panela afim de remover elementos de liga indesejaveis na mudan

¢a para um ago de especificagao diferente.

8. CONCLUSAQ

Com o uso do revestimento descartavel e sem necessidade de
aquecimento, o fundidor pode eliminar muitos problemas ligados
3 qualidade, poluigac e condigoes operacionais inerentes ao

trato convencional das panelas.

Somem=-se ainda as vantagens desse novo processo a redugao
no consumo de materiais e energia. Confiamos que esse desenvol
vimento seja o primeiro de uma serie que vira introduzir ainda
mais inovagoes no transporte de metal 1iquido, melhorando tan-
to a lucratividade quanto as condigSes ambientais nas fundi =

coes.
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Fig. 1

Panela com revestimento

convencional.

Fig. 2

Panela com revestimento

descartavel.

Fig. 3

Secgoes de corpos de prova
em ago para verificagac

de inclusces retirados de
panelas com revestimen -

tos diferentes.
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Fig. &4
Conjunto tipico de

revestimento

descartavel.

Fig. 5
Revestimento permanente

com espessura reduzida.

Fig 6 - idem a fig. 5
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Figs 1

Panela de 5,5 ton. com o

revestimento quase pronto.

Fig. 8 Panela completa.
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A panela continua fria 20

minutos apés o vazamento.

Fig. 12

Comparagao da perda de
temperatura na
transferéncia

de oito panelas com 300 kg
de metal usando e nao
usando revestimento

descartavel.
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Revestimento descartavel

desgarrado apo6s o bascula-

mento da panela.
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