
- 1 37 -

ABM 
' i tJ 

REVESTIMENTO DESCARTÃVEL EH PANELAS DE VAZAMENTO 

Autores: Eng'? Otávio Gimenes (1) 

Eng '? Trevor Dav i d Hawkins (2) 

RESUMO 

De hã muitos anos tanto em fundições de ferro como de aço a s 

panelas foram dos equipamentos mais esquecidos onde pouco inte­

resse foi devotado ao seu desenvolvimento. Foi então direciona­

do um trabalho nesse campo, visando chamar a atenção para que 

mais esfor ços sejam canalizados no intuito de que esse setor tam 
bêm acompanhe a evolução dos demais. 
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l. I NTR OD UÇ/l;Q 

As panel as para o fun d idor de há muito sao uma fonte de pr~ 

blemas que afeta m a qu al idade de suas peças. A preparaçãc das 

mesmas, para uso é difTcil e trabalhosa. Consomem e nergia cara 

nas operações de aq u eci mento e resfriamento sem contar a polui 

çao do ambiente de trabalho com bar u l ho, calor e poe i ra. 

A fig. l, mostr a um a -panel a d e va z ame nt o c om v á lv ula, u sa d a 

e m f undição de aço. 

A STEEL CASTINGS RESEARCH & TRADES ASSOCIATION(S.C.R.A.T.A) 

de Sheffield , Inglaterra desenvolveu em conjunto com um de s e us 

assoc i ados, um sistema para revestimento em panelas que elimina 

esses problemas e por isso, deverá promover forte impact.o na pr~ 

dut i vidade e lucrat i vidade das fundi ç ões de aço. 

O si s tem a ( f i g • 2 consiste no revestimento das panelas com 

placas ou peças inteiras descartáveis, de material refratário iso 

lante. Elas podem ser rapidamente instaladas antes do vazamento 

e ainda mais rápido, r~movidas após o uso, permitindo a colocação 

a seguir de um novo ~evestimento. O desenvolvi mento do sistema p~ 

ra - ~anelas de válvulas ou basculantes já está praticamente c on 

cluido uma vez que foi adotado em várias fundições americanas e 

europeias. No caso das panelas tipo bico de chaleira, surgiram 

problemas que ainda não foram devidamente contornados. 
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2. VANTAGENS DO NOVO SISTEMA 

Podemos resumir as vantagens 

dutividade, redução no consumo de 

de material produção de fundidos 

segurança com menos poluição. 

do novo sistema em: maior pr~ 

Maior produtividade: 

energia, redução nos 

com me 1 h o r q u a 1 i d a d e , 

custos 

maior 

O novo revestimento pode ser rapidamente instalado. As op~ 

raçoes de desmonte e socagem são totalmente eliminadas, Pode-se 

vazar a temperatura mais baixas reduzindo assim os intervalos ' 

de tempo entre uma corrida e outra. O re sultado é, mais corri 

das por turno. 

Redução no consumo de energia: 

Com o sistema proposto, podemos economizar energia de duas 

formas : primeira, diretamente eliminando as operações de aquec.!_ 

mento e resfriamento das panelas; segunda, reduzindo as temper~ 

turas de vazamento o que aumenta o número de corridas por turno, 

devido ao menor tempo gasto para completar uma fusão. 

Redução nos custos de material: 

A rotatividade das panelas é tal que a necessidade delas em 

uso, cai pela metade Estamos considerando que a proteção dada 

ao revestimento permanen t e permita que ele dure indefinidamente, 

reduzindo assim o consumo de refratârios convencionais. O gasto 

em ferramentas para descascar a escória e em materiais para rep~ 

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

O uso de um revestimento novo para cada vazamento reduz 

substancialmente a possibilidade de inclusões por escória oure 

fratários. (Fig. 3). Também facilita o controle da temperatura 

de vazamento, assegurando que as peças fundidas no inTcio, 

o sejam tão quentes (com isso diminuindo o número de peças 

tadas por cont \ ação de solidificação muito alta) e aquelas 

fim, tão frias (eliminando defeitos de "junta fria"). 

nao 

su ca 

no 

Com essas melhorias os tempos gastos com inspeção e repa -

ros também diminuem. 

Maior segurança, com menor poluição: 

A redução do calor e ruTdo nas areas de manutenção e aque­

c[mento de p~nelas, além do alTvio no trabalho áfduo de limpeza 

do cascão, contribuem para melhorar a segurança e as condições 

ambientais para os trabalhadores. 

3. O SISTEMA 

O sistema é formado por segmentos projetados para serem aco 

~lados uns nos outros, formando um revestimento interno bastante 

resistente • . A areia seca é empregada para assentar o conjunto , 

auxi ,liar na isolação térmica e facilitar o desgarramento do re­

vestimento após o uso. A maioria das fundições de ~ço usam pane­

las com válvulas. Para revesti-las foi desenvolvido um conjunto 

p a d rã o c o n s t i tu i d o por d e z p 1 a c as 1 a ter a i s e uma d e f u n d o • ( F i g . 4) • 

Sistema semelhante é empregado para panelas basculantes. 
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4. EXECUÇÃO DO REVESTIMENTO 

Para facilitar a colocação, as placas laterais e do fundo 

sao projetadas para encaixarem com precisão na cavidade formada 

pelo revestimento permanente. Este, por sua vez tem a espessura 

diminuída afim de evitar redução na capacidade de carga da pan~ 

la, podendo ser monolTtico ou de tijolos assentados de espêlho. 

(Figs.5e6). 

A fig. 7 mostram uma panela com capacidade para 5,5 ton sen 

do preparada. As juntas recebem v~daçã~ com uma massa refratária 

desenvolvida para esse caso. 

5. EFEITO ISOLANTE 

Quando o aço lTquido é vazado em uma panela revestida pelo 

novo -sistema (Fig. 8) o revestimento absorve certa quantidade 

de calor, causando de início um 1 igeiro resfriamento. O resfria 

mente subsequente do metal, no entanto é menor que no sistema 

convencional, pré-aquecido~ Na~ panelas com capacidade acima de 

1.0 ton. essa propriedade é -mais do que suficiente para compen­

sar a perda de calor inicial. 

Com o aumento da capacidade da panela, as condições de re~ 

friamente vão ficando cada vez mais favoráveis ao novo sistema, 

tornando possTvel o vazamento com temperaturas menores, premo -

v e n d o · m a i o r c o n s' t â n c i a e n t r e a s t em p e r a t u r a s i n i c i a l e f i n a 1 ; e 

sendo possTvel extender o tempo de vazamento (possibilitando 

por exemplo, obter maior número de peças pequenas, numa 

corrida). 

mesma 
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Uma comparação das propriedades de isolação termica entre o 

novo sistema e o convencional ê mostrado na fig. 9. O teste,re~ 

lizado em laboratório, atra ês de equipamento especializado, d~ 

nominado AMITEC, indica nitidamente a superioridade do novo ma­

terial. Na prática essa característica pode ser demonstrada 

através do toque com a mão sem desconforto, 

pane 1 a com 5 to n . d e aço manganês ( f i g s . 1 O 

na 1 atera 1 de 

e 

vazamento e após decorridos 20 minutos d~ mesmo. 

1 1 ) durante 

uma 

o 

As panelas com válvulas deverão receber novo revestimento a 

cada vazamento ca~ o o objetivo da fundição for o de trabalhar 

com uma superfície 1 impa a cada corrida. O revestimento pod e s~ 

portar mais de uma corrida se as condições da vál vu la o permit~ 

remou se o projeto da panela não impeça que ela seja substitui 

da de fora para dentro. 

As , panelas basculantes podem suportar várias corridas desde 

que o ciclo enchimento/vazamento seja curto. A fig. 12 mostra as 

variações de temperatura registradas na retirada consecutiva de 

panelas de 300 kg de aço, de uma fonte à temperatuta constante. 

No primeiro caso as panelas tinham revestimento convencional de 

30 mm que foi substituido no segundo caso, pelo descartável. No 

tamos na ultima panei? de cada caso, que houve uma diferença 

significativa. 

6. REMOÇÃO DO REVESTIMENTO 

Após o vazamento, o revestimento descartável em uma panela 

de válvula, pode ser removido através do ·simples basculamento' 

da mesma. A fi g. 13 mostra a panela sendo emborcada e a fig.14, 

o revestimento desgarrado. 
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Devido à baixa temperatura na carcaça da panela r a ra mente 

ne-cessita-se usar ventiladores para resfria-la, podenso-se de 

imediato dar início à colocaç ã o de um no v o r ev esti mento; u ma 

panela estará total me nte revestida e pronta rara uso e m 

de 60 minutos após o ul tim o vazamento.( Fig . 15) 

7. FLE XIBILIDADE OPERACIONAL 

meno s 

Ao lado da facilidade em programa r vazamento de peças g ra~ 

de s o u pequenas com maior eficiênc ia , devido ã boa constância 

que se conse g u e no controle da te mpe ratura do me tal, o us o do 

novo revestimento traz ven ta gen s operacio nais, que facilitam o 

dia a d ia d o fundidor. Por exemplo, a mesma panela pode ser 

usada tanto para aço manganês como para aço carbono pelo sim -

ples motivo de que o revestimento de contacto é sempre novo 

Desse mesmo motivo resulta a dispensa de lavagens demoradas da 

panela afim de remover elementos de li.ga indesejáveis na mudan 

ça para um aço de especificação diferente. 

8. CONCLUSl\;O 

Com o uso do revestimento descartável e sem necessidade de 

a que c i me n to , o f u n d i d o r pode e l i m i na r m u i tos pro b l em as l i gados 

ã qualidade, poluição· e condições operacionais inerentes ao 

trato convencional das panelas. 

Somem-se ainda as vantagens desse novo processo a redução 

no consumo de materiais e energia. Confiamos que esse desenvol 

vimento seja o primeiro de uma série que virá introduzir ainda 

mais inovações no transporte de metal líquido, melhorando tan­

to a lucratividade quanto as condições ambientais nas fundi 

çoe s. 
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F l g. 

Panela com revestimento 

convenc I ona l . 

Fig . 2 

Panela com revestimento 

descartãve 1. 

F I g. 3 

Secções de corpos de prova 

em aço para verificação 

de I nclusões retirados de 
panelas com revestimen -

tos diferentes. 
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Fig. 4 

Conjunto trpico de 

revestimento 

descartável , 

Fig . 5 

Revestimento permanent e 

com espessura reduzi da . 
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._ ______ Revestimento convenc ional 
( 30nm ) 

._ ______ Revestimento desca r tãve'I 
(25mm) + 5nm de areia 

O 10 20 30 40 50 60 
Tempo(mi nu tos) 

Fig. 7 

Panela de 5,5 ton. com o 

revestimento quase pronto. 

Fi g . 8 Panela completa. 

Fig. 9 

Comparação da isolação 

térmica entre os revestimen­
tos descartável 
e convenciona 1 • 
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descartável 

Revestimento convencional 
pré-aqueci do 
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Fi g. 11 

A panela continua fria 20 

minutos após o vazamento . 

Fi g. 1 2 

Comparação da perda de 

temperatura na 
transferência 
de oito panelas com 300 kg 
de metal usando e nao 
usando revestimento 

descartável. 
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Fig. 1 4 

Revestimento descartável 

desgarrado após o bascula­
mento da panela • 
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