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Siderurgie: istorie si epoca moderna

De ce este nevoie pentru prepararea unui fel de mancare? Temperaturd. Acum céteva secole, sursa de caldura

consta din flacari deschise de lemn si carbune, in timp ce bucatariile de astdzi au cuptoare pe gaz sau electrice.

Topirea otelului in ,,bucataria” metalurgica se realizeaza intr-un mod similar: materiile prime (sarja) sunt introduse
intr-o ,,0ald” imensi si ,.fierte” la temperaturi ridicate conform unui anumit tip de tehnologie (reteta). in acelasi

timp, temperatura potrivita este atinsa prin utilizarea gazului sau a electricitatii.
in prezent, exista trei modalitati industriale principale de topire a otelului in lume:

e procesul OHF;
e procesul BOF;

e procesul electro-metalurgic.
Istoria topirii otelului

Omenirea a invatat sa facd fier in Evul Mediu. Dar, pana la mijlocul secolului al XIX-lea, era in cantitati mici si
din materiale de calitate scdzuta. De reguld, era produs in cuptoare de pudlat si era rafinat in forje, unde
producitorii obtineau articole pe bucati. in mod remarcabil, pe teritoriul Ucrainei moderne au fost gasite raimasite
de cuptoare medievale de pudlat (cunoscute si sub numele de ateliere de forjare). Erau situate in special in partea

de vest a tarii, care nu este un centru al industriei siderurgice de astazi.

Tehnologiile utilizate inainte de secolul al XIX-lea la fabricarea produselor din fier aveau un dezavantaj
semnificativ: fie fierul foarte moale, fie otel fragil din fier produs in forje. Materialele nu puteau fi utilizate in stare

purd, deoarece produsele se toceau repede sau se rupeau usor.

Astazi, elasticitatea este o proprietate cunoscuta a oricarui aliaj de fier. Se poate obtine numai prin crearea unei
structuri cristaline clare in topitura. Tehnologiile medievale nu erau capabile sa topeascd metalul la proportia

corectd de fier si carbon. Era nevoie de o temperaturd de 1.450°C, imposibil de atins la vremea aceea.

Revolutia industriald a dus la cresterea rapida a cererii de noi materiale pentru constructii si arme: materiale

robuste, durabile si adecvate pentru prelucrarea mecanica.
Drept urmare, toate cele trei modalitati moderne de topire a otelului au aparut in secolul al XIX-lea.

Proceduri la cuptor cu vatra deschisi: Beneficii si imbunatatiri
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Pana la mijlocul secolului al XX-lea, cuptoarele cu vatra deschisa erau principala tehnologie utilizata la topirea

otelului. Construite pentru prima data de francezul Emile Martin, in 1864, cuptoarele cu vatra deschisa (cuptoare
Martin) aveau, printre altele, urmatoarele avantaje: capacitatea de a include deseuri de otel in sarja (si erau multe,
provenite de la dezvoltarea activa a cailor ferate) si o mare varietate de calitati de otel bun care putea fi produs la

un timp de topire lung (pana la 13 ore).

Primele cuptoare cu vatra deschisd de pe teritoriul Ucrainei moderne au fost construite de galezul John Hughes in
1879. Conform unor estimari diferite, la mijlocul secolului al XX-lea, intre 50% si 80% din otelul din lume era

topit folosind aceasta tehnologie.
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Dar, din cauza timpului lung de topire, nevoii de incalzire externa constantd a cuptoarelor, cresterii preturilor la
gazele naturale, proceselor nesustenabile si a altor probleme, cuptoarele cu vatra deschisa au cedat locul unor

tehnologii noi.

Instalatiile existente cu vatra deschisd nu utilizeaza predominant OHF-ul clasic, ci asa-numitele turnatorii cu vatra
dubla. Acestea combina elemente atat din tehnologia cu insuflare de oxigen, cat si din cea cu vatra deschisa. In
general, sunt doua cuptoare cu vatra deschisa interconectate, care permit incalzirea cu oxigen de la interior a

fierului topit, si nu doar incalzirea partii exterioare a cuptorului cu gaze naturale. Ofera economii semnificative la

resurse $i capacitatea de a reduce durata unei singure incalziri pand la trei sau patru ore.

Procedura BOF: in ciutare de oxigen

Precursorul BOF 1in topirea otelului a fost procesul Bessemer, dezvoltat inainte de procedura cu vatra deschisa.
Englezul Henry Bessemer a primit un brevet pentru aceasta inventie in 1856. Producea metal fierbinte cu ajutorul
aerului atmosferic folosit pentru a reduce continutul de carbon. in acelasi timp, otelul era agitat cu azot, care
scadea temperatura si intra partial in compozitia otelului sub forma de impuritati. Din cauza acestui factor, printre
altele, metoda nu este utilizata pe scara larga. Punctul de topire mai scazut limita utilizarea deseurilor metalice,
ceea ce a dus la necesitatea de materii prime de inalta calitate, cum ar fi fonta produsa din minereu de fier fara
impuritati nocive. Bessemer era constient de acest dezavantaj, dar, pe atunci, era aproape imposibil s obtii

cantitati mari de oxigen pur. Cuptoarele Bessemer au fost utilizate pe teritoriul Ucrainei moderne pana in 1983.

in 1878, un alt englez, Sidney Gilchrist Thomas, a imbunititit inventia conationalului siu. Cuptoarele Thomas au
facut posibila indepartarea din topiturd a unor impuritati nocive, cum ar fi fosforul. Din acest motiv, tehnologia a

devenit raspandita in Belgia si Luxemburg, unde se extragea minereu de fier bogat in fosfor.

Dar calitatea otelului produs prin ambele tehnologii a ramas scazuta in comparatie cu OHF pana la inceputul anilor
1930. Atunci au inceput incercarile de a introduce agitarea cu oxigen. Otelul lichid nu era agitat cu aer in
convertizoarele Bessemer, ci cu oxigen pur, produs in instalatii criogenice. Se recunoaste ca unul dintre primele
experimente in utilizarea acestei tehnologii a fost realizat de Mykola Mozgov, la Kiev la Uzina Bolsevica.
Concomitent, au fost efectuate probe cu sarje in Germania si Austria. Dar Al Doilea Rézboi Mondial a incetinit

progresul tehnologic in industria siderurgica.

Abia dupa sférsitul razboiului, odata cu dezvoltarea tehnologiilor criogenice, convertizoarele de oxigen au inceput
sa Inlocuiasca procedura cu vatra deschisa. Primele instalatii industriale de acest tip au fost lansate in 1952.
Procesul de fabricatie a otelului BOF s-a dovedit a avea o capacitate mai mare la costuri mai mici. Pentru un timp,
instalatiile Bessemer depasite au fost renovate folosind aceasta tehnologie, desi construirea unor linii de productie

complet noi si mai avansate castiga din ce in ce mai multa popularitate.

Cuptoarele moderne cu insuflare de oxigen sunt vase din otel in forma de para. Sunt captusite la interior cu
materiale refractare speciale. Gura de vant a furnalului este imersata de sus pentru alimentarea cu oxigen pur la

presiune ridicata. Acest gaz arde carbonul din otel pana la nivelul necesar.

Cuptoare cu arc electric: Puterea curentului electric

Pana in secolul al XIX-lea, a devenit cunoscut faptul ca nu numai gazele, ci si curentul de tensiune continud poate
reduce metalele din oxizi si le poate topi cu un arc electric. Insi nu erau disponibile surse puternice de electricitate,

ceea ce a impiedicat dezvoltarea tehnologiei de topire a otelului in cuptoare electrice.

Abia in anii 1930 au inceput sa apara centrale electrice mai puternice, facand posibila ideea introducerii in masa a
procedeului electric in siderurgie. A inceput cu metale neferoase. Mai tarziu, tehnologia a fost introdusa in

industria siderurgicd. Unul dintre cele mai proeminente exemple de introducere a procedeului electric in siderurgie



a fost in orasul Zaporizhia. Aici au fost lansate primele turbine ale centralei hidroelectrice Dnipro, in 1932. Aici au
aparut, una cate una, intreprinderi siderurgice care aplicau procedeul electric si produceau aluminiu, titan,

feroaliaje si otel special.

Astazi, cuptoarele cu arc electric (EAF) sunt utilizate nu numai la topirea de oteluri speciale si oteluri comerciale.

De obicei produc tagle patrate si
produse lungi

. Trei electrozi uriasi de grafit, de curent alternativ sau continuu, sunt scufundati in cuptor, si incarcati cu sarcina
electrica. Este generat un arc electric, creand temperaturi ridicate la interiorul cuptorului si topind deseurile. EAF
sunt de obicei baza pentru asa-numitele mini-oteldrii, adica intreprinderi metalurgice mici, cu o capacitate anuala

de 0,5-2 milioane de tone de otel. Sunt frecvente in tarile cu tarife accesibile la electricitate si surse mari de

deseuri.

Ca la convertizoarele cu insuflare de oxigen, timpul de topire in electrometalurgie este destul de scurt si dureaza
40-60 de minute. in primele etape de dezvoltare ale acestor tehnologii, viteza era principalul dezavantaj si au
existat dificultdti in producerea unei largi varietiti de grade de calitate a otelului. in cele cateva ore de topire in
OHF, fluxurile, agentii de dezoxidare, aliajele erau introduse treptat in sarja si influentau proprietatile materialului.
intre timp, laboratoarele fabricii aveau timp si analizeze produsul obtinut si sa ofere recomandari otelarilor. Dar
acest avantaj OHF a fost aproape negat dupa introducerea metalurgiei secundare. Otelul de la convertizoare si
EAF-uri este rafinat in degazatoare sub vid si cuptoare cu oala de turnare pana la starea si compozitia chimica

necesare si apoi este transferat la masini de turnare continua. Materii prime: Proportiile corecte ale sarjei

Toate cele trei procese principale de topire dau la sfarsit unul si acelasi produs, adica otel lichid. Fabricarea lui

implica variate materii prime in proportii diferite.

Aproximativ 33% din sarja tipica de topire la OHF constau din deseuri de metal negru. Restul este metal fierbinte
de la furnale-cuva. In unele cazuri, ponderea deseurilor este de pana la 66%. Acesta este asa-numitul proces de
topire a deseurilor metalice, utilizat activ in OHF pentru constructia de masini sau instalatii de tevi. La urma urmei,
prelucrarea produselor metalice a fost asociata cu o cantitate vasta de deseuri de otel. Dar, cu cat este mai mare
cantitatea de deseuri, cu atét este necesara o temperatura de topire mai are. Nivelul necesar de caldura pentru

OHF era asigurat prin incalzire externa cu gaze naturale.

Cuptoarele cu insuflare de oxigen nu pot fi prevazute cu incalzire externd. Prin urmare, procentul de deseuri din
sarja este semnificativ mai mic aici, de aproximativ 15-25%. Altminteri, topitura ar fi prea rece. In plus, aceasta
metoda de topire a otelului a inceput s se raspandeasca rapid in paralel cu turnarea continud, ceea ce a dus la o
reducere a utilizarii deseurilor in oteldrii. Pentru a evita cumpararea de la terti, a fost necesara cresterea ponderii

de metal fierbinte.

Cuptoarele cu arc electric nu au problema de atingere a temperaturii potrivite. Prin urmare, la ele sarja poate fi
constituitd pana la 100% din deseuri feroase. Insi au fost construite EAF-uri moderne ca si inlocuiasci OHF-
urile, ca parte oteldriilor integrate cu productia in furnalele-cuva existente. Prin urmare, conceptul lor prevede
utilizarea a pana la 40% metal fierbinte in compozitia sarjei. Trebuie remarcat faptul ca tarile in care EAF-urile
sunt frecvente exista factori specifici implicati. De exemplu, aproximativ 70% din otelul american este topit asa.
Explicatia poate fi nivelul ridicat de deseuri produse: americanii isi schimba des automobilele si electrocasnicele, iar
industria constructiei de masini este dezvoltata aici. Aproximativ 68% din otelul din Turcia este fabricat prin
procedeul electric, desi existd mult mai putine surse de deseuri. Prin urmare, aceasta tara din Orientul Mijlociu este

cel mai mare importator de deseuri metalice din lume.


https://metinvestholding.com/ro/products/plates

fn Ucraina, otelul este topit prin toate cele trei metode descrise. Potrivit www.worldsteel.org, 1,87 de miliarde de
tone de otel au fost produse pe glob pana la sfarsitul anului 2019. Aproape 72% din acestea provin din BOF, putin
sub 28% din EAF si doar 0,3% din OHF. Lista completa a tarilor cu topitorii de otel se regaseste site-ul web al

Asociatiei Mondiale a Otelului

in orice caz, putem spune fard s gresim c, in ,bucatdria” otelarului modern, care aderi la tehnologie (reteta) si la
buna pregatire a ,,ingredientelor” (materii prime), poate fi,,gatit” un ,,preparat” de calitate (adica otel), indiferent

de cuptor - electric sau pe gaz.

Priceperea metalurgistilor ucraineni este confirmata de destinatiile de export ale produsele metalice, mergand de la

tarile vecine, pana la cele mai indepartate puncte de pe glob.

https://metinvestholding.com/ro/media/news/viplavka-stali-istoriya-i-sovremennostj
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