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pecialist at your disposal.

Una storia di successo che continua. ..

Eredi Scabini & presente sul mercato dei refrattari da quasi 75 anni, durante i quali & cresciuta in modo costante sino a
diventare cio che & oggi: un ‘azienda ltaliana di nascita ma internazionale per vocazione, che ha sempre creduto nell'im-
portanza di fare della buona impresa per offrire prodotti e servizi di qualita, sempre pitl performanti e tecnologicamente
avanzati, con ['obiettivo di far crescere I'azienda ma anche e soprattutto i propri clienti.

Per far si che tutto cio potesse verificarsi, anche la struttura aziendale nel tempo ha subito delle importanti modificazioni:
man mano che la produzione aumentava, sia per quantita che per tipologia, I'azienda si ingrandiva per poter accogliere
le nuove attrezzature e il nuovo personale necessari. Lultimo ampliamento risale al primo semestre di quest'anno, quando
[azienda ha acquisito altri 5.000 mq di capannoni adiacenti all'headquarters.

Eredi Scabini oggi vanta una struttura che si sviluppa su una superficie complessiva di circa 30.000 mq ripartiti su due siti
distinti. Gli stabilimenti sono vicini tra loro ed entrambi collocati nell hinterland milanese in posizioni strategiche.

Fanno parte di questo complesso 3 diversi impianti dedicati alla produzione di informi e preformati, anch'essi recentemente
potenziati con 2 nuovi forni di cottura ad alte temperature e dalle capacita importanti; svariati magazzini per le materie
prime e | prodotti in transito, ed un nuovissimo centro interamente dedicato alla fase sperimentale (ricerca e sviluppo) e
progettuale che precedono e accompagnano la nascita dei prodotti e delle soluzioni offerte ai clienti: & I'ATC - Advanced

Technology Center, inaugurato alla fine del 2018.

Il nuovo ATC ospita professionisti di grande esperienza quali ingegneri, chimici e progettisti che guotidianamente si con-
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frontano e collaborano in modo organizzato per creare prodotti e servizi d'eccellenza; & dotato di strumenti tecnologici di
ultima generazione fra i quali: spettrometri a fluorescenza a raggi X in dispersione di lunghezza d'onda, forni fusori per perle
di analisi, presse per test di compressione e flessione anche di preformati di importante dimensione, apparecchiature per
analisi delle densita e porosita apparenti, dei pH, delle vischiosita e tanto altro.

Eredi Scabini & un‘azienda sana e prosperosa, con un passato solido e un‘ottima prospettiva futura, frutto dellinnata capa-

cita di evolversi e di restare sempre al passo coi tempi.

Headquarters Eredi Scabini

Flextrong®: F'unione che fa la forza!

Flextrong & una linea di prodotti nata in Eredi Scabini in epoca relati-
vamente recente. Grazie alle sue particolari caratteristiche, tuttavia, in
poco tempo si & imposta sino a diventare una delle famiglie di prodotti
tra Ie pil utilizzate laddove & richiesta una prestazione elevata e/o i
& in presenza di condizioni particolarmente gravose. Oggi Flextrong®
¢ la famiglia di prodotti di esclusiva proprieta della Eredi Scabini con
innumerevoli applicazioni per I'acciaio, la ghisa, Ialluminio, il rame, ed
il cemento. Perché Flextrong® & un prodotto cosi speciale?

Anzitutto, & importante sapere che Flextrong® non & un prodotto ce-

ramico ma un composito. | compositi sono caratterizzati dall'unio-
ne di aimeno due sostanze diverse, fisicamente separate e dotate
di proprieta differenti. La combinazione cosi ottenuta presenta nuove
proprietd chimico-fisiche non riscontrabili nei singoli materiali che i
compongono.

Un eccellente esempio di struttura composita & il cemento armato,
dove cemento e acciaio mantengono la loro identita ma insieme
generano un prodotto dalle caratteristiche uniche: le barre d'acciaio
sopportano prevalentemente i carichi di trazione mentre il cemento

|| preformato non & cosa da tutti!

Eredi Scabini & stata una delle prime -se non la prima- azienda nel
settore dei refrattari ad aver creduto e investito nello sviluppo della
tecnologia dei preformati, in alternativa ai mattoni e agli informi. Sono
passati pill di 35 anni dagli esordi, e il tempo ha confermato che
le intuizioni dell'epoca furono vincenti: se in principio Iimpiego dei
preformati aweniva esclusivamente nella siderurgia, per componen-
ti “accessori” come ad esempio le barriere dei tundish o i blocchi
bruciatori di forni da riscaldo, oggi il suo impiego si & ampiamente
diffuso anche nel settore delle fonderie del ferroso e non, anche per
rivestimenti completi. Grazie ai suoi innumerevoli vantaggi, ['utilizzo dei
preformati ha stabilito nuovi livelli di performance a cui oggi non & pid
possibile rinunciare, se si vuole essere competitivi.

Attualmente vantiamo in portafoglio oltre 100 soluzioni preformate
diverse, tra cui, ad esempio, forni completi a riverbero per alluminio,
forni verticali per la produzione del rame, coperchi tundish, bacini e
induttori di forni a induzione a canale, centri volta EAF, crogioli per forni
ad induzione a crogiolo & molto altro ancora, sino alla realizzazione
completa del pil grande forno a canale al mondo da 200 ton (su
questa Newsletter si trovano diversi esempi di soluzioni in preformato).
E' un orgoglio per noi aver creduto e investito tanto in questo progetto.
II'avoro che ne & sequito di produzione e analisi delle performance, nel
corso degli anni e delle diverse tipologie applicative, hanno permesso
all'azienda di specializzarsi per arrivare alla progettazione di nuovi pre-
formati, sempre pill sofisticati e importanti per funzione e dimensioni.
Certamente, tutto questo non sarebbe stato possibile se alla base non
ci fosse stata anche una conoscenza approfondita delle materie prime
e dei loro comportamenti nelle condizioni pit diverse. Perché, contra-
riamente a quanto si potrebbe pensare, per fare un buon preformato,
non basta prendere un qualsiasi informe e dargli una forma. Gli informi
che si producono allinterno dei nostri stabilimenti, in ambiente con-
trollato, appositamente per la produzione dei preformati, sono infatti
studiati ‘ad hoc' tenendo conto delle geometrie, delle sollecitazioni e
delle temperature a cui i futuri preformati saranno Sottoposti e - per-
ché no - anche alle esigenze di performance ambite dai clienti.
Inutile nascondersi che non sempre & stato facile, e che tuttora ogni
nuova sfida richiede la messa in campo di tutte le abilita e il know-how

sopporta prevalentemente quelli in compressione.. | singoli costituenti
che formano il composito sono la MATRICE e il RINFORZO.

Nel Flextrong® la matrice & di tipo CERAMICO, il rinforzo & METAL-
LICO, Flextrong® & dunque un materiale composito fibrorinforzato. La
matrice, inizialmente allo stato di fluido viscoso per poter riempire tutti
gli spazi ed aderire perfettamente alle fibre, dopo la solidificazione,

REFRATTARIO
SENZA RINFORZO

REFRATTARIO CON
FIBRE METALLICHE

protegge le fibre da attacchi chimici e fisici. Le fibre hanno invece il
compito di conferire al composito resistenza e tenacita. Flextrong®
ha una matrice ceramica ottenuta da materiale refrattario speciale a
presa micro-ionica superfine ad alta fluidita, che garantisce al prodotto
durezza e refrattarieta; le fibre d'acciaio speciale, presenti in elevata
quantitd e orientate in modo controllato, gli conferiscono duttilita. La
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« Fibre: max 5% in peso con distribuzione “random

* Matrice
* Fibre: 40% i peso con allineamento controllato

combinazione di questi fattori da vita ad un prodotto dall'eccellente
resistenza a shock termico, impatto, frattura e all'ossidazione, anche
in presenza di atmosfera ossidante.

Inoltre, poiché la matrice ceramica, come un guscio, protegge le fibre
metalliche da ossidazione e temperatura, Flextrong® & molto utilizzato
anche in situazioni a contatto con fiamme dirette e metalli fusi.

Un altro degli aspetti che hanno fatto di Flextrong® un prodotto di largo
utilizzo & la facilita con cui lo si pud montare, smontare e sostituire.
Flextrong® & progettato per semplificame l'installazione grazie alla
presenza di viti, prigionieri, tiranti e golfari che vengono imbullonati
a strutture metalliche. Nelle case history proposte nelle pagine che
seguono & possibile riscontare come questo prodotto sia in grado di
garantire performance enormemente Superiori rispetto a quelle di solu-
zioni standard precedentemente utilizzate daglh stessi clientl,

Buona lettura, quindi, ma non scordate mai che ogni situazione &
unica e irripetibile, pertanto vi invitiamo a contattarci per permetterci di
progettare anche la vostra soluzione refrattaria ideale.

Coperchio Tundish

Realizzazione di forno completo

acquisiti tenendo sempre alta l'asticella dell'attenzione in tutte le fasi
del processo produttivo; ma & anche vero che non conosciamo nessun
altro metodo che possa garantire risultati migliori, né concorrenti che
abbiano ottenuto prestazioni anche solo lontanamente vicine ai nostri
standard. Oggi Eredi Scabini & dawero 'unica azienda in grado di
progettare e realizzare preformati sino a 15 ton di peso e dalle per-
formance sorprendenti. Il mercato lo sa e sempre pidl spesso ce ne
riconosce il primato, lanciandoci nuove importanti sfide.

Crogioli - Sistema CPS®

Induttore - Sistema IPS

Highlights

Una storia di successo che continua. . .
Flextrong®: Funione che fa la forza!
Il preformato non & cosa da tutti!

case histories

Engineering & Flextrong® HT: la combinazione vincente per una soluzione duratura.

Alfablock®: ancora una volta, promosso a pieni voti.
Dristone®: la miglior soluzione monolitica per la sicurezza.
Flextrong® mette a segno un altro goal.

Con Flustone® SP, la re-incamiciatura del’EBT & a regola d’arte.

Con Eredi Scabini, la durata del coperchio siviera é da record: 5 anni (+500%).
Con Resistone™ la fossa scorie del forno elettrico ad arco dura almeno 3 volte tanto.

800 colate con la corniera in Flextrong HT.

Calcestruzzi refrattari: conoscere e limitare il pericolo di esplosioni.

ADVANCED REFRACTORY SOLUTIONS



2019 www.erediscabini.com n°8

Engineering & Flextrong® HT : la combinazione vincente per una soluzione duratura.
Flextrong® & un preformato composito @ matrice ceramica con rinforzo in acciaio refrattario. Il prodotto ha eccellente resistenza allo shock termico, all'impatto, alle fratture e infine all ossidazione e ai metalli fusi. Il prodotto viene utilizzato per sostituire sia i rivestimenti refrattari che i getti di metallo.

Il cliente & un'acciaieria elettrica europea che produce circa 900.000 ton anno di acciaio al carbonio con un forno E.A.F. da 100 tonnellate, un forno LF. e due colate continue da 15 ton e da 25 ton. ll cliente aveva un grosso problema sui coperchi, composti da 2 sezioni realizzate in
ghisa: nella zona centrale, nel punto di appoggio delle due parti e in corrispondenza del bruciatore adibito al riscaldo paniera (Foto 1), succedeva che i coperchi si modificavano volumetricamente a causa delle sollecitazioni dovute allo shock termico ed al calore. Questo portava
ad una durata molto limitata dei coperchi stessi che infatti il cliente era solito sostituire dopo solo circa 20 cicli di riscaldo. Eredi Scabini ha progettato e realizzato per il cliente un nuovo coperchio composto da 3 parti i cui quella centrale & in Flextrong® HT (Foto 2) e le due
[aterali sono in ghisa. Il test eseguito con
il nuovo coperchio ha dato riscontri mol-
to positivi: 130 cicli di riscaldo paniera
(Foto 3) contro i 20 precedenti. Grazie
ai risultati ottenut, il cliente ha deciso in
primo luogo di utilizzare il prodotto Flextrong® HT per lntera copertura
della paniera CC2 e successivamente di fare altrettanto per la paniera
CC1. | nuovi coperchi in Flextrong® HT della Eredi Scabini sono tuttora
in uso presso 'acciaieria, in entrambi le colate continue.

M .

REF. N.16 Foto 1 - Coperchi in ghisa Foto 2 - Sezione centrale Flextrong® Photo 3 - Middle cover section in Flextrong® HT after 100 cycles

Alfablock®: ancora una volta, promosso a pieni voti.

Alfablock® & il preformato nanoplastico di Eredi Scabini con legante silico-alluminoso amorfo con eccezionale resistenza alla corrosione ed alle variazioni di temperatura.

il — Il cliente & un'acciaieria elettrica italiana che produce circa 3.000.000 ton. anno di coils. Nell'acciaieria sono presenti un forno EAF (Electric Arc Furncace) da 130 ton ed uno da 260 ton. Il problema principale del cliente era legato alla durata del

centro volta E.AF da 130 ton che mediamente durava mai pill di una settimana. Il cliente era solito effettuare il rivestimento del centro volta E.A.F con mattoni in allumina e cromo che perd si usuravano molto velocemente; si era quindi costretti a

_l I sostituzioni del rivestimento molto frequenti, a distanza di solo 180 colate I'una dall'altra. Il passo compiuto dalla Eredi Scabini verso la risoluzione del problema  stato quello di progettare e consegnare al cliente un nuovo rivestimento del centro volta
’ in pre-formato, realizzato utilizzando il suo esclusivo prodotto nanostrutturato large-aggregate Alfablock® (Foto 1). | risultati sono stati estremamente positivi: il centro volta @ passato da 1 a 4 settimane d'esercizio, da 180 a oltre 750 colate (foto 4).
Durante il periodo d'esercizio del nuovo centro volta in Alfablock®, il cliente ha voluto rimuovere il centro volta allo scadere della seconda e della terza settimana, per valutare lo stato di usura e monitorare cosi I'andamento complessivo. Ebbene, al

termine della seconda settimana d'esercizio il centro volta registrava un'usura pari al 30% (foto 2) e allo scadere della terza settimana a meno del 50% (foto 3). Al termine delle 4 settimane d'esercizio il centro volta registrava un residuo finale del
40%. Inoltre, la superficie del preformato Eredi Scabini & restata pill pulita e 'usura -oltre che inferiore- i & rivelata anche pill uniforme per tutto il centro volta. Dunque, grazie alle sue principali caratteristiche di elevata resistenza allo shock termico e
all'aggressione chimica, la scelta della soluzione in Alfablock® si @ rivelata vincente. Il nuovo pre-formato della Eredi Scabini ha superato 'ennesimo esame e anche da guesto cliente & stato promosso a pieni voti! REF. N.30

Foto 1 - Centro volta Alfablock® in preformato Foto 2 - Centro volta Alfablock® dopo 2 settimane di usura Foto 3 - Centro volta Alfablock® dopo 3 settimane di usura Foto 4 - Centro volta Alfablock®™ dopo 4 settimane di usura e oltre 750 colate

Dristone®: la miglior soluzione monolitica per la sicurezza.

Dristone® & una linea di pigiate secche dense a base di materie prime neutre o basiche da installare tramite vibro-costipazione a secco. | prodotti di questa linea possono essere impiegati sia come rivestimenti di sicurezza che come rivestimenti di usura, sia con
cassaforme a perdere che recuperabili. Per lindustria siderurgica, Dristone® & specificamente progettato per essere installato dietro il rivestimento di mattoni, creando un back up monolitico privo di giunti. Il prodotto, in temperatura, sviluppa una faccia calda ad
alta resistenza e bassa porosita, ma mantiene un back up libero per bloccare le microsfere di metallo.

Il cliente & un'importante gruppo siderurgico a livello europeo, che produce circa 3.000.000 ton/anno di coils. Nell'acciaieria sono presenti un forno elettrico ad arco da 130 ton ed uno da 260 ton con relative siviere.

Gia da molto tempo il cliente utilizza il prodotto Dristone® per la sicurezza della siviera da 130 ton in alternativa ai classici mattoni alluminosi. Poiché i riscontri sono sempre stati molto soddisfacenti, il cliente ha di recente deciso di utilizare la medesima soluzione
anche per la sicurezza della siviera da 260 ton. Mentre la siviera da 130 ton ha una forma cilindrica, la siviera da 260 ton & di forma conica.

Grazie all utilizzo del nostro materiale informe, il rivestimento di sicurezza ha potuto seguire perfettamente la geometria della carpenteria, permettendo un appoggio perfetto ai mattoni d'usura, senza creare i tipici gradini delle soluzioni di sicurezza in mattoni.
Inoltre, alla sicurezza con la nostra pigiata secca Dristone®, si & aggiunto 'utilizzo del prodotto ISOLINE®  Micropor come isolamento sulla carpenteria. La combinazione di isolamento e sicurezza realizzata come sopra descritto ha permesso al cliente di oftenere
un risparmio energetico e di avere una soluzione priva di giunti e quindi in grado di resistere ad eventuali infiltrazioni d'acciaio. REF N.50

Rivestimento di sicurezza in Dristone® dopo 7 campagne di lavoro

Rivestimento isolante microporoso in ISOLINE® Micropor Rivestimento di sicurezza in Dristone® dopo 7 campagne di lavoro

Flextrong® mette a segno un altro goal.

Flextrong® & un preformato composito @ matrice ceramica con rinforzo in acciaio refrattario. |l prodotto ha
eccellente resistenza allo shock termico, all'impatto, alle fratture e infine all'ossidazione e ai metalli fusi.
Flextrong® HT, che utilizza una nuova combinazione di matrice ceramica e rinforzo metallico, & stato svilup-
pato per applicazioni che richiedono maggior resistenza alle sollecitazioni meccaniche a temperature elevate,
anche in presenza di atmosfere ossidant,

Il cliente & la pid grande acciaieria elettrica Italiana per la produzione di laminati di acciaio al carbonio, con
due forni da 150 and 260 ton e una produzione annuale superiore alle 3.000 tonnellate. II cliente era solito
rivestire gli schermi di protezione dei cassetti siviera con un calcestruzzo convenzionale, la cui durata si
aggirava intorno alle 30/40 colate al massimo e che richiedeva frequenti interventi di manutenzione.

Dopo aver valutato le esigenze del cliente nel suo complesso, Eredi Scabini ha proposto la progettazione e
la realizzazione degli schermi in Flextrong® HT, un pre-formato composito a matrice ceramica con rinforzo
in acciaio refrattario che per le sue eccellenti caratteristiche di resistenza allo shock termico ha risolto _ ;
brillantemente tutti i problemi. S

Grazie a questa nuova soluzione, infatti, il cliente ha incrementato in modo considerevole il numero di colate, Schermo cassetto siviera in Flextrong® HT
passando da 30/40 a 250, e ha azzerato ogni genere di manutenzione. REF. N.57

J

Schermo cassetto siviera in Flextrong® HT dopo 250 colate
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Con Flustone® SP, la re-incamiciatura del’EBT e a regola d’arte.

Flustone® & una linea di calcestruzzi densi a presa microionica che grazie all'eccellente fluidita pud essere installata tramite auto-distribuzione. Limpiego principale & la realizzazione di rivestimenti di usura che richiedono elevata resistenza all'abrasione
e/0 alla saturazione da parte di metalli e/0 scorie. Appartiene alla famiglia ‘self-bonding’ che permette di reincamiciare il rivestimento installando lo stesso prodotto sulla superficie usurata senza sostituire completamente il rivestimento,

II'cliente & un‘acciaieria che fa parte di un gruppo leader nella produzione di tondo per cemento armato, vergella e rete elettrosaldata nel mercato europeo. Lacciaieria utilizza la tecnologia del forno elettrico ad arco per il trattamento dell'acciaio fuso in

_l I siviera e successivo impianto di colaggio in continuo per la produzione di billette destinate ad alimentare anche il vicino impianto di laminazione. Durante la produzione dell'acciaio, il forno elettrico ad arco necessita periodicamente della re-incamiciatura
i dell'EBT a caldo, owvero quando il tino & in esercizio. Lacciaieria aveva dunque ['esigenza di individuare un calcestruzzo d'usura idoneo a tale re-incamiciatura, che fosse pill duraturo di quello utilizzato in passato, pil resistente allo shock termico, all'a-
zione di scorrimento dell'acciaio fuso e all'aggressione chimica della scoria risucchiata in particolare durante lo svuotamento del formo. Prese in considerazione e necessita manifestate dal cliente nel loro complesso, Eredi Scabini ha proposto Flustone®

SP. un calcestruzzo autodistribuente a presa micro-ionica a base di Spinello Sintetico extra-puro avente un'eccellente resistenza alla corrosione, elevata resistenza meccanica e buona resistenza aghi shock termici. Il prodotto, pregiato e specifico per
'acciaieria, riesce a mantenere le indispensabili doti di fluidita nell'operazione di rivestimento dellEBT rovente, anche in virtd delle sua proprieta di autodistribuzione, facilitando quindi gli operatori nell'installazione e, velocizzandone ['intervento a bordo
forno. Inoltre, 'adesivita a caldo del prodotto alle preesistenti virole consumate, si mantiene anche durante il ciclo di lavoro del forno, senza esfoliazione. Effettuate le prime riparazioni, il cliente in particolare ha subito notato ed apprezzato la tenacita
del rivestimento al substrato e la diminuzione del numero di riparazioni necessarie, attestatesi ad una ogni 55-60 colate con appena 150 Kg di materiale. Inoltre, il cliente ha rilevato che Flustone® SP mantiene molto meglio nel tempo uniformita e diametro del foro dell’EBT minimizzando I'effetto
di trascinamento di scoria primaria in Siviera (ricchissima di ossigeno, e che & causa di una minore resa delle ferroleghe, di ulteriori aggiunte in affinazione dell'acciaio fuori forno e da ultimo, di maggior aggressione e consumo del refrattario sul taglio scoria delle siviere). REF. N.58

B

EBT con re-incamiciatura in Flustone® SP a fine campagna

EBT da riparare EBT dopo 10 colate. Ripristinato con Flustone® SP

Con Eredi Scabini, la durata del coperchio siviera & da record: 5 anni (+500%).

CAST-LITE™ &' una linea di calcestruzzi isolanti e super-isolanti micro-porosi da installare tramite getto (rodding) o auto-distribuzione. Sviluppati per applicazioni fino a 1.700°C sia in prima che in seconda faccia, rappresentano
un‘ottima alternativa a mattoni isolanti e fibre ceramiche. Rispetto a questi ultimi, oltre ad avere maggior resistenza meccanica e minor conducibilita termica, non presentano nessuna limitazione di impiego legata agli aspetti ecologi-
oi e di sicurezza sul luogo di lavoro. Specifici prodotti sono stati sviluppati per essere impiegati anche a diretto contatto con metalli fusi.

Il cliente & un'acciaieria elettrica con una produzione di circa 300.000 ton anno di acciaio che viene lavorato internamente e destinato al mercato petrolchimico, energetico ed automative. Allinterno dello stabilimento sono presenti un forno FEA da 100 ton,
due VD e due forni LF dove vengono utilizzate siviere da 100 tonnellate. Il cliente era solito realizzare il rivestimento dei coperchi di preriscaldo delle siviere utilizzando la fibra ceramica, consapevole delle relative problematiche ambientali, degli innumerevoli
limiti di utilizzo ad alte temperature e dei possibili strappi dovuti ai colaticci presenti nelle corniere delle siviere stesse (Foto 1). Il cliente era costretto a ripristinare molto spesso le parti di fibra strappate, rifacendo completamente I'intero rivestimento
dopo soli 12 mesi d'esercizio. Durante ['utilizzo, inoltre, le carpenterie metalliche venivano stressate e deformate poiché la fibra non garantiva pill il suo valore isolante a causa dei continui schiacciamenti e strappi. Eredi Scabini ha progettato e realizzato
una soluzione specifica che prevede per il rivestimento del coperchio I'utilizzo del calcestruzzo isolante CAST-LITE™, totalmente ecologico, avente una densita 1 kg/dm3 e con una temperatura d'impiego massima di 1.600° C abbinato ad una eccellente
resistenza meccanica (Foto 2). Il cordolo & stato invece esequito con un prodotto della linea Flustone®, un calcestruzzo refrattario con elevata resistenza meccanica ed agli shock termici, per aumentare la resistenza ai colaticci presenti sulle corniere ed
evitare cosi la deformazione delle carpenterie (Foto 3). Utilizzando la soluzione Eredi Scabini, il cliente & riuscito ad azzerare completamente le riparazioni e a prolungare la vita dei coperchi sino ad oltre 5 anni d'utilizzo (+500%). Ad oggi il rivestimento
di tutti i coperchi presenti in acciaieria risulta essere ancora in buone condizioni. REF. N.59

W T

Foto 1 - Soluzione Tradizionale: coperchio in fibra ceramica dopo 6 mesi d’utilizzo Foto 2 - Soluzione E.S. coperchio dopo 12 mesi

Con RESISTONE™ la fossa scorie del forno elettrico ad arco dura almeno 3 volte tanto.

Oltre allampia gamma di refrattari informi e preformati, I'azienda dispone di una linea di prodotti specificamente sviluppati per pavimentazioni industriali esposte a forti sollecitazioni meccaniche e chimiche in presenza di calore: RESISTONE™.
| prodotti RESISTONE™ sono installati con procedimenti simili a quelli utilizati per i calcestruzzi da costruzione, ma sviluppano una resistenza meccanica estremamente elevata in poche ore e possono essere Utilizzati fino a 1.400°C anche a contatto
con schizzi di metallo e scorie. La rapida installazione e la facilita d'uso fanno di RESISTONE™ anche un ottimo prodotto per le manutenzioni.

Il cliente & un'acciaieria elettrica suropea specializzata nella produzione di lingotti in leghe speciali. Le 260.000 ton prodotte annualmente vengono forgiate internamente al gruppo per il mercato rotabile dei treni e energetico. Nell'acciaieria sono presenti un
forno elettrico ad arco da 70 ton, una stazione VOD e due Ladle Furnaces. Il cliente era solito realizare il rivestimento delle pareti presenti nella fossa scorie con calcestruzzi edili e piastre metalliche. La durata del rivestimento era molto limitata, tanto da dover
richiedere il rifacimento completo dell'intera superficie ogni sei mesi (foto 1), in occasione di tutte le fermate programmate. Le piastre metalliche,
invece, a causa del calore si modificavano strutturalmente, perdendo cosi il loro potere fissante. Il cliente lamentava molti problemi e registrava il
disagio degli operatori preposti alla pulizia della fossa scorie. Eredi Scabini ha sviluppato una soluzione che prevede prodotti dedicati alle differenti
zone della fossa scorie, con l'obiettivo di garantire la miglior performance possibile in base alle problematiche specifiche di ciascun‘area. La parte
inferiore della parete, sollecitata termicamente dal contatto con la scoria @ meccanicamente dall'azione delle macchine per la sua rimozione, & stata
rivestita con RESISTONE™ HT MF, calcestruzzo avente eccellents resistenza meccanica, agli shock termici ed all'abrasione. La parte superiore della
parete, sollecitata termicamente dal riverbero della scoria, & stata invece rivestita con RESISTONE™ ST, calcestruzzo con buona resistenza meccanica
i ed aghi shock termici (Foto 2). Grazie alla soluzione Eredi Scabini il cliente non ha pill avuto bisogno di procedere al semestrale rifacimento completo;
Foto 1 - Soluzione tradizionale: parete in calcestruzzo edile Foto 2 - Soluzione Eredi Scabini: Nuova installazione e parete da allora gli interventi di manutenzione sono limitati ad alcuni ripristini parziali con cadenza biennale. Tutto cid Si & tradotto per il cliente in una
dopo 6 mesi dopo 12 mesi d’esercizio considerevole riduzione dei costi di manutenzione e nel grande vantaggio di poter contare su una fossa scorie sempre agbile. REF. N.62

800 colate con la corniera in Flextrong® HT.

Flextrong® & un preformato composito a matrice ceramica con rinforzo in acciaio refrattario. Il prodotto ha eccellente resistenza allo shock termico, all'impatto, alle
. ' fratture e infine all'ossidazione e ai metalli fusi. Flextrong® HT, che utilizza una nuova combinazione di matrice ceramica e rinforzo metallico, & stato sviluppato per
applicazioni che richiedono maggior resistenza alle sollecitazioni meccaniche a temperature elevate, anche in presenza di atmosfere ossidanti.

Nato dall'alleanza strategica tra due importanti player mondiali del settore siderurgico, il cliente & oggi primario punto di riferimento, in Europa e Nord Africa, per la
produzione di travi e laminati lunghi. Lazienda ha quattro unita produttive. Lacciaieria & dotata di un forno elettrico ad arco, una stazione fuori forno e due colate
continue, per una capacita produttiva di acciaio liquido pari a 800,000 ton/anno. Lacciaio, colato dal EAF nelle siviere, i successivi trattamenti siderurgici, oltre [N E Gl IR T ERRN TS RN o R U e R
alle operazioni di sversamento e pulizie delle pareti condotte ogni 5 - 10 colate con <ancora/giostra» mettevano a dura prova la precedente corniera in acciaio.  MEMEMCKMECEUITICIED

(Queste, dopo pochissime campagne, si deformavano e bruciavano costringendo il cliente a
perenni sostituzione ed ingenti spese di sistemazione della carpenteria e relativa manodopera. I cliente ha chiesto ad Eredi Scabini
di poter disporre di un'alternativa meno aggredibile dall'acciaio e dalla sua scoria, pil duratura, che consentisse il contenimento delle
deformazioni, dei costi e dei tempi d'intervento. Prese in considerazione le necessita manifestate dal cliente nel loro complesso, Eredi
Scabini ha proposto la realizzazione dei settori della corniera in Flextrong® HT. Progettata in 6 settori opportunamente imbullonati alla
carpenteria della siviera, ['installazione & risultata notevolmente semplificata. Da subito il cliente ha apprezzato la bassissima adesivita e la facile
pulizia e rimozione dei colaticci e della scoria dal materiale composito. Gon ['uso, la corniera ha mantenuto le Sue caratteristiche, minimizzando
il consumo e e deformazioni dei settori che la compongono. Solo arrivarti alla 10° campagna, da 80 colate I'una, si & reso necessario sostituire
un solo settore dei sei, quello di sgrondo; l'operazione & avvenuta molto agevolmente, a cura degli operatori dell'acciaieria. In seguito, il cliente

ha proceduto ad installare le corniere in Flextrong® HT sullintero parco siviere, contribuendo ad agevolare I'acciaieria nellintervenuto incremento
di produzione ed utilizzo del vuoto. REF. N.67 corniera in acciaio sp. 50mm, senza settori

-

Soluzione Eredi Scabini: siviera con corniera in Flextrong® HT
al termine della 10° campagna
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Calcestruzzi refrattari: conoscere e limitare il pericolo di esplosioni.

Tutti gli informi, escluse le pigiate secche, a prescindere dalla tecnica d'installazione utilizzata, possono scoppiare Se non si seguono delle pro-
cedure appropriate. Gli elementi che concorrono allo scoppio, per quanto riguarda il prodotto, possono essere molteplici: la densita e la porosita
dopo l'installazione, la tipologia della porosita e dell'informe, la presenza di fibrette e I'aggiunta a posteriori di acceleranti o ritardanti di presa.
Gli elementi che concorrono allo scoppio, per quanto riguarda listallazione e tutto cio che fa parte della sua prima mandata in temperatura,
possono essere anche in questo caso molteplici: la tipologia di messa in opera, la tipologia e la percentuale dei liquidi presenti dopo installazione,
la temperatura dei componenti del prodotto, dei liquidi utilizzati e dellambiente, la finitura, la presenza di rigature, le caratteristiche della Matura-
zione, Se si tratta di un preformato 0 un getto, lo spessore massimo presente, la curva di prima mandata in temperatura, la tipologia del forno e
sicurezza che possa seguire omogeneamente la curva e monitorarla, la presenza di termocoppie di controllo con relativo strumento di registrazione
e lettura. Chi pill chi meno, separatamente o congiuntamente, tutti questi elementi contribuiscono ad aumentare o diminuire i rischi di esplosione.
Un'esplosione & un improwviso e violento rilascio di energia termica & meccanica generato da un accumulo di pressione accompagnato dalla
produzione ed espansione di gas normalmente ad alta temperatura. Nel caso degli informi refrattari, nel 95% dei casi & la presenza di acqua che
pud generare problematiche esplosive. Tutti gli informi ne contengono (salvo le pigiate Secche) in maggiore 0 minore quantita.

Perché un materiale esplode?

Perché la pressione ed espansione dei gas al suo interno & superiore alla sua resistenza meccanica per trattenerli. Lesplosione & pill o meno vio-
lenta e distruttiva a seconda della densita e porosita del materiale. Alta densita e bassa porosita (peggio se chiusa) portano ad esplosioni violente
e distruttive del contorno, bassa densita con porosita aperta genera esplosioni del manufatto sotto forma di sfogliature e criccature pill o meno
importanti. Si noti che gli informi plastici a parita di densita apparente dei rispettivi calcestruzzi sono normalmente pil porosi & meno propensi
alla esplosione; I calcestruzzi tradizionali sono pid porosi di quelli a bassa umidita ma la loro quantita di acqua chimica & maggiore avendo pil
cemento; i calcestruzzi senza cemento sono pill impermeabili di quelli tradizionali ed a bassa umidita anche se la loro porosita totale & uguale; gli
informi isolanti a porosita aperta sono i pid porosi di tutti gl informi ma bisogna porre attenzione a quelli a porosita chiusa o semi chiusa a base
di “bubble allumina o allumine speciali” dove la porosita totale & elevata ma quella aperta & modesta; i “nanoplast™ hanno una porosita apparente
sempre aperta con diametro dei pori pressoché costante a prescindere dalla loro densita. Il 95% degli informi Eredi Scabini contiene fibrette
antidetonanti che aiutano a non incorrere in esplosioni ma NON POSSONO GARANTIRE CHE POSSANO SUCCEDERE; & tuttavia importante sapere
che informi contenenti fibre metalliche sono meno propensi all'esplosione degli stessi senza fibre metalliche.

Una messa in opera per pestellatura sara meno propensa all'esplosione di una per colo o vibrazione; una per spruzzo o shotcrete (calcestruzzo
pre-umidificato, pompato a bassa pressione, con aggiunta di accelerante di presa all'uscita del tubo di mandata) sara meno pericolosa di una per
vibrazione; un materiale pompato sara meno rischioso di uno installato coi classici sistemi di trasporto.

Gli informi con leganti a presa chimica, anche quelli dei Nanoplast®,
generano meno problematiche di quelli che usano solo acqua; ovvia-
mente, pil acqua & presente maggiori rischi si corrono.

Tutte le razioni chimiche sono influenzate dalla temperatura ambiente,
di quella dei componenti del prodotto e dell'acqua generando possibili
trasformazioni anomale e rischiose al fine delle esplosioni, poi, durante
la prima mandata in temperatura.

Manufatti lisciati e senza rigatura sono piti propensi ad esplosioni e
sfaldamenti: maturazioni ad alta temperatura (37-45°C) e modesta

umidita relativa ambientale accrescono la resistenza meccanica a verde del manufatto, caratteristica importante al fine di contrastare la pressione
ed espansione dei vapori sino a 150°C. La copertura con film di plastica non aderente alla superficie, nelle prime fasi della maturazione, mantiene
la superficie stessa umida, in modo che non “bruci” ed abbia la medesima umidita degli strati sottostanti.

Inoltre si deve sapere che un getto in situ & pid pericoloso di un preformato a parita di densit, porosita, spessore massimo e forma geometrica;
nitl lo spessore & importante pill il progetto di prima mandata in temperatura deve essere accurato e tenere conto di eventuali presenze di isola-
mento. Le curve di prima mandata in temperatura della Eredi Scabini sono il frutto delle simulazioni teoriche e dell'esperienza pratica dell'azienda
nel corso degli ultimi 40 anni ma NON POSSONO ESSERE CONSIDERATE ASSOLUTAMENTE SICURE senza aver preso in considerazione ogni
dettaglio del progetto.

Infine, apparecchi da trattamento termico (forni, bruciatori, termocoppie, registratori di temperatura, ventole ecc.) non confacenti metteranno a
rischio un progetto accuratamente eseguito con |'aggravio della distruzione da scoppio per le apparecchiature dove & presente il refrattario e grave
rischio anche per la sicurezza della persone.

pag. 4

Il ruolo dell'acqua

In generale, I'acqua nei calcestruzzi refrattari ha diverse funzioni: saturare i pori aperti; fungere da elemento lubrificante delle particelle dopo aver
saturato i pori aperti; interagire chimicamente con altri elementi presenti nella miscela secca creando nuovi composti chimici (acqua chimica o
chimicamente legata) che generano la flocculazione e de flocculazione, la presa (solidificazione), del prodotto ed altro; fungere da elemento
equilibratore della temperatura ove richiesto (la temperatura non sale repentinamente nel manufatto nelle aree con alta presenza di acqua); fungere
da elemento protettivo superficiale alla prima accensione per non “bruciare * la pelle a vista del manufatto.

Semplicisticamente, 'acqua pura evapora con la temperatura, qualunque essa sia, ma per eliminarla occorre notevole tempo, quindi la i riscalda
portandola a +100°C per trasformarla in vapore, accrescendo cosi |'umidita relativa ambientale. La densita del vapore & 1/1800 rispetto a quella
dell'acqua. Dai 110°C ai 150°C il vapore aumentando di temperatura si surriscalda ed inizia ad espandere generando la prima significativa pres-
sione all'interno del manufatto che la contrastera pil 0 meno a seconda della sua resistenza meccanica pill 0 meno importante ottenuta durante la
maturazione. E' in questa fase che si generano normalmente le micro crepe, talvolta invisibili all'occhio umano, ma deleterie nel processo termico
a seguire. Dai 110°C ai 150°C i legami idraulici acqua/cemento, ed altri, hanno una iniziale rottura e quindi la resistenza meccanica del manufatto
diminuisce al contrario della pressione e della espansione del vapore acqueo che aumenta considerevolmente.

L'evacuazione del vapore, come detto, dipende dal grado di porosita aperta (permeabilita) del manufatto, dalla presenza di fibrette antidetonanti
che tra i 90°C -150°C si eliminano lasciando micro camminamenti, dal suo spessore massimo e dal tempo che si concede al manufatto di restare
a questa temperatura. La presenza non omogenea i fibrette antidetonanti pud portare alle micro crepe e/o allo scoppio. L'agglomerazione delle
fibrette antidetonanti & normalmente conseguenza dell'uso di miscelatori non idonei perlopitl di tipologia edilizia o di confacenti con pale o velocita
di rotazione non corrette. Le fibrette sono elettrostatiche quindi alte velocita ed abrasione con gli inerti tendono ad agglomerarsi.

La presenza di fibrette in eccesso aumenta la porosita apparente ma nel contempo diminuisce la resistenza meccanica dell'assieme e genera una
maggiore trasmigrazione dei superfini presenti nella matrice che possono accumularsi creando zone o Strati molto pit impermeabili, & quindi molto
pericolosa e non ha benefici per la fuoriuscita del vapore. Il valore ottimale, a seconda della tipologia e lunghezza delle fibre, & tra o 0,06%w e lo
0.1%w: al disotto non si elimina sufficiente vapore, al di sopra si diminuisce la resistenza meccanica e non si elimina significativamente pill vapore.
Normalmente, l'uso di acceleranti o ritardanti di presa -a parita di maturazione- diminuiscono la resistenza meccanica a verde ed alle critiche
temperature medie, cosa indesiderata al fine di prevenire gli scoppi. Non si dovrebbe aumentare la temperatura oltre i 150°C sino a che I'acqua
intrappolata nei pori aperti del materiale non sia stata eliminata. Lacqua chimica (di combinazione) & quella che & servita a formare altri composti
& rappresenta quindi una quantita decisamente inferiore rispetto a quella totale (dall 1%uw al 15%w a seconda delle famiglie). La sua eliminazione
interviene nella gamma di temperature da 150°C a 830°C a seconda dei composti presenti nelle varie famiglie dei calcestruzzi. Negli informi Eredi
Scabini, la perdita pil significativa, in peso, awviene tra i 220°C ed i 300°C.

Perdita dell'acqua libera + quella di combinazione per calcestruzzi tradizionali e bassa umidita (Cast-Lite™ - Ca-
stone™ - Flustone® - Dystone® - Vibro-steel™ - Gunstone™ - Patchstone® - Resistone®): la tecnologia moderna ha
portato a non avere scoppi sino alle temperature di 150°C, if pericolo delle micro crepe, perd, esiste sempre. E' chiaro quindi che se si avesse
a disposizione molto tempo i gradienti di salita sarebbero cosi ridotti che tenuto conto delle porosita aperte dei nostri manufatti si eviterebbero
sicuramente gli scoppi. Si & appurato anche che le maggiori pressioni nei calcestruzzi tradizionali ed a bassa umidita si hanno tra i 150°C ed |
470°, poi la pressione ed espansione del vapore restante diminuisce ed aumenta la resistenza meccanica con I'aumentare della temperatura cosi
che si scongiura 'esplosione se la temperatura della massa & stata fin qui omogenea e la curva di salita rispettata, perlomeno sino alla permanenza
dei 430°C (temperatura minima di sicurezza). E' nella gamma tra i 110°C - 430°C che bisogna focalizzare 'attenzione: quando non si & sicuri
circa |'affidabilita delle apparecchiature da riscaldo, la qualita del prodotto, la complessita delle geometrie e gli spessori eccedono i 50mm, sino
a un massimo di 700mm, il gradiente termico di salita sino a 110°C non deve superare i 50°C/h e la permanenza a 110°C deve essere di 1h
ogni 40mm dello spessore massimo. Si sale poi a 430°C senza mai superare i 5°C/h e le permanenze a 430°C devono essere rapportate ad 1
ora ogni 50mm di spessore massimo.

Perdita dell'acqua libera + quella di combinazione per calcestruzzi senza cemento (Histone®): il sistema legante di questa
famiglia si basa su una soluzione sol-gel (“sol-gel” & una tecnologia che, utilizzando soluzioni colloidali di particelle di ossidi metallici in un oppor-
tuno solvente -“sol’- consente la creazione di reticolati continui di ossidi metallici -“gel”- che generano la gelificazione e solidificazione) esente da
cemento che permette una presa finale dopo opportuna maturazione
ottenendo perd una modesta resistenza meccanica che diminuisce
ancor pitl dopo i 110°C. Questo sol-gel, inoltre, nella gamma dei
150°C-250°C si addensa diminuendo la permeabilita del manufatto
che diventa quindi pit sensitivo alle esplosioni se gli spessori in giuoco
superano i 100mm e le apparecchiature di trattamento termico non
sono affidabili. Le trasformazioni generano prodotti ad eccellente tenu-
ta alla corrosione. Con questi materiali si consiglia di chiedere di volta
in volta la migliore curva di prima mandata in temperatura al ns. UTE.

Tessitura Histone® TAB similare al marmo di Carrara

Perdita dell'acqua libera + quella di combinazione per
informi Nanoplast® (Alfaplast ®, Sigmaplast®, Zeta-
plast®): il sistema legante di questi materiali permette di ottenere
delle porosita estremamente omogenee, aperte anche superficialmen-
te, oltre che non generare composti chimici tali da trasformare I'acqua
pura in quella combinata. L'acqua satura i pori, lubrifica i componenti
e Se ne va per evaporazione (Zetaplast®) o per formazione di vapore
umido (Affaplast®; Sigmaplast®). In pratica la si elimina al 95%w
circa portandola ad evaporare, con modesta pressione ed espansion,
alla temperatura di 150°C. Lunico vincolo & lo spessore del manufatto
e di conseguenza la tempistica per raggiungere lo scopo.
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Nano porosita aperta

Curve di prima mandata in temperatura per getti in situ e preformati. Esiste una differenza tra le due operazioni. In situ, 'energia
termica va verso la parte fredda esterna e viene pit 0 meno bloccata da altri strati di materiali, fra cui gli isolanti. Coi preformati, tutta la loro
superficie viene investita dal calore che tenta di raggiungere il loro cuore man mano che l'acqua presente viene eliminata,

Se per i preformati il dato variabile a parita di qualita & lo spessore, per i getti in situ le variabili sono molteplici e tutte vanno considerate ma la
differenza temporale assoluta non & cosi considerevole: i numeri sono pressoché uguali. Abbiamo simulato una comparazione tra un preformato
ed un getto in situ eseguiti col medesimo materiale e spessore. Per il getto in situ abbiamo aggiunto i Seguenti alternativi scenari riguardanti
['isolamento /0 la sicurezza:

“A” = Tmm pannelli Micropor SF1100 a contatto carpenteria ferrosa da 10mm
“B” = 5mm pannelli Micropor SF1100 + 120mm calcestruzzo Patch-lite 94 (pre essicato)
“C” = 5mm Micropor SF1100 + 114mm mattoni isolanti K23 + 114mm mattoni 44% AI203

Il risultato finale delle due curve di riscaldo a 800°C e rispettivo raffreddamento indica 40,82 ore per il preformato contro una media dei tre
scenari di 40,72 ore.

Scritto da Daniele Scabini

ADVANCED REFRACTORY SOLUTIONS



