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Turnarea otelului: procesul

Tehnologia turnarii continue a otelului a fost introdusd in industria siderurgica ucraineana in urma cu 60 de ani.
Interesant este ca masina de turnare continua (CCM) comandata pe atunci, la 30 iulie 1960, in Donetsk, a fost
prima de acest gen din lume. A produs 16,7 mii tone de placi in primul an de functionare, iar in primii 10 ani s-a
dezvoltat productia a 30 de calitati de otel. De atunci, CCM-urile au devenit indispensabile in siderurgie la nivel

mondial.

Turnarea continua s-a raspandit pe fondul unei revolutii tehnologice in siderurgie. Chiar si acum 50-60 de ani,

cuptoarele cu

(OHF) dominau industria, iar procesul de topire dura cateva ore pana cand otelul atingea proprietatile necesare.
insa in anii 1970, producitorii au incetat si mai instaleze OHF-uri si au inceput si foloseasca in schimb cuptoare
cu insuflare de oxigen (BOF) si cuptoare cu arc electric (EAF), care astazi reprezintd aproape 100% din
capacitatea globala de fabricare a otelului.

Tipul de cuptor determind alegerea materiilor prime si compozitia metalului produs. Noile tehnologii au afectat si
numarul de conversii la care este supus otelul lichid inainte de a deveni produs finit solid. Desi CCM-urile domina

siderurgicd moderna, sunt utilizate si alte doud procese de turnare:

e turnarea otelului in lingouri;

e realizarea de produse semifabricate comerciale turnate continuu.

Procesul de topire in OHF a fost dezvoltat cu mult inaintea tehnologiei de turnare continua. La vremea aceea,
aproape toate OHF-urile turnau lingouri. Otelul lichid era turnat mai intai in oale speciale si apoi in forme pentru a
realiza lingouri patrate, dreptunghiulare sau rotunde. Otelul poate fi turnat in lingouri printr-una dintre cele doud
metode: fie turnarea de sus, in cadrul careia metalul este turnat pe rand in matrite, una céte una, fie turnarea de
jos (sifon), in cadrul careia otelul este turnat in mai multe matrite simultan. Sifonarea ajuta la accelerarea
procesului si imbunatateste calitatea produselor semifabricate. Lingourile sunt apoi reincalzite si formate (sub

presiune) fie in laminoare de brame (daca sunt utilizate ca materie prima pentru fabricarea de

, adica placi sau bobine), fie in laminoare de blumuri (pentru realizarea de tagle patrate, dreptunghiulare sau
rotunde). Abia dupad aceea, placile, semifabricatele patrate sau runde sunt ajung la laminoare pentru a produce otel

laminat finit.

Toate aceste etape necesitd mult timp si resurse, de exemplu, pentru a reincélzi si a forma lingouri.
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Aceste procese cu un consum intensiv de efort si energie s-au imbunatatit drastic dupa Al Doilea Razboi Mondial.

La sfarsitul anilor 1940 si inceputul anilor 1950, au fost puse in functiune primele CCM-uri pilot de tip vertical, iar
in 1960, a fost pusa in functiune prima masind mentionata aici mai sus, in Donetsk. Tehnologia de turnare
continud a ajutat la canalizarea otelului lichid direct in productia de placi, semifabricate patrate si rotunde, ce pot fi
apoi laminate din nou in produse finite. in anii 1970, au fost inventate turnitoarele continue radiale cu matrita

curbata, care sunt acum standardul in tehnologie.

Interesant este ca primul CCM ucrainean a fost exploatat in tandem cu un OHF. Dar cele mai multe dintre vechile
otelarii nu aveau spatiu pentru noua tehnologie, asa ca noile turnatorii continue au inceput sa fie utilizate la scara
larga in paralel cu instalatii de fabricare a otelului mai eficiente. A insemnat sectii BOF in otelariile mari sau EAF

in cele mai mici.

Aproape tot otelul BOF si EAF este acum turnat utilizdnd urmatorul proces: metalul lichid este turnat in oale de
otel, rafinat in cuptoarele cu oald de turnare conform parametrilor necesari si apoi este tratat in distribuitoare de
incarcare in zona de turnare continud. De la distribuitoarele de incarcare, metalul curge in matrite, unde se raceste

incet si se solidifica formand o placd sau ia o forma patrata sau rotunda.

De retinut ci metalurgia secundara este larg utilizatd in industria siderurgica de astizi. Inseamna ca metalul isi
dobandeste proprietatile finale nu prin topire (in OHF, BOF sau EAF), ci intr-un cuptor cu oala de turnare. Acest
lucru accelereaza semnificativ rata de topire, creste capacitatea de productie si alimenteaza continuu otel lichid in
turnatoria continua. Potrivit worldsteel.org, in 2019, turnarea continud a produs 1,8 miliarde de tone de produse

siderurgice in intreaga lume si peste 11 milioane de tone in Ucraina.

Care sunt avantajele CCM-urilor?

in primul rand, produsele finite au o calitate mai buna, proprietiti fizice si chimice, o geometrie, o calitate a
suprafetei si structuri superioare. in al doilea rand, randamentul se imbunititeste drastic: cu 15-20%. In al treilea
rand, costurile cu energia (gaz si electricitate) si consumabilele (materialele refractare) sunt reduse. in al patrulea

rand, toate acestea impreund reduc costurile de productie pentru produse din otel semifabricate i finite.

Este tehnologia de turnare continua atat de buna incat nu prezintda defecte? Nimic nu este perfect, desigur. Printre
dezavantaje se numard recuperarea mai micd a deseurilor, ceea ce Inseamna mai multd munca pentru
departamentul de aprovizionare al unei otelarii si costuri mai mari cu tehnologia. De exemplu, o turnatorie noud de

brame si echipamente aferente au costat Ilyich Steel Metinvest 150 de milioane de dolari. Astfel de investitii sunt

recuperate prin volume incrementale de produse de inalta calitate.




Constructia CCM nr. 4 la Ilyich Steel a inceput 1n septembrie 2016. Primetals Technologies din Austria a furnizat
echipamentul, care, alaturi de o turnatorie cu doua linii de turnare, a inclus un cuptor cu oald de turnare cu un
sistem modern de curatare a gazelor, o statie de tratare a apei cu 0osmoza inversa, un sistem de compensare a
filtrului si alte componente. Unitatea a permis Ilyich Steel sa isi ridice capacitatea de fabricare a otelului si sa
raspunda pe deplin nevoilor laminorului de benzi la cald (HSM) 1700 pentru materiale turnate continuu de inalta

calitate.

Noua turnatorie poate produce aproximativ 2,5 milioane de tone de placi turnate cu o marime cuprinsa intre 170-
250 x 900-1,550 mm pe an. Ca atare, Ilyich Steel isi poate reduce exporturile de fontd brutd si se poate concentra

asupra productiei de produse cu valoare adaugata ridicata.

Darea in exploatare a unitatii la inceputul anului 2019 a marcat o etapd importantd in modernizarea otelariilor

Metinvest.

Potrivit

worldsteel.org

, aproximativ 97% din otel este turnat astizi folosind CCM. In Ucraina, desi ponderea este oarecum mai mica, ea
continud sa creasca: de la 40% in 2008 la 60-70% 1n 2020, intrucat majoritatea producatorilor autohtoni au oprit

turnarea de lingouri.

Astazi, doar doua oteldrii din Ucraina nu folosesc tehnologia de turnare continud, cea mai mare fiind Zaporizhstal.
Aceasta are cuptoare de otel cu doud bai, care sunt de fapt OHF-uri modernizate extensiv. Anul trecut,
Zaporizhstal a produs peste 4 milioane de tone de otel. Tot otelul este turnat in lingouri, care apoi trec prin
laminoare de brame si laminoare pentru transformarea in produse finite, solicitate atat in Ucraina, cat si in intreaga

lume.

Merita combinatia de OHF-uri cu turnarea continua la Zaporizhstal? Cel mai probabil, nu va fi necesar. De cativa
ani, Metinvest exploreaza posibilitatea construirii unei noi sectii BOF in Zaporizhia. Planul este de a implementa o
versiune si mai sofisticatd a turnarii continue: productia de benzi compacte. Aceasta tehnologie ofera o gama
intreagd de echipamente ce unesc mai multe etape de proces (conversii). Practic, fabrica primeste metal lichid si
produce otel plat laminat la cald. Acest proces este chiar mai eficient si mai ecologic decat turnarea continud, care

este deja standardul industrial atat in Ucraina, cat si in intreaga lume.
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