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1.1- DESENHO DE REFERÊNCIA:
· Doc. n.˚ R-101895 - Rev. 03.
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1.2- DESENHO DE REFERÊNCIA
· Doc. n.˚ R-101895 - Rev. 03.
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2. ESCOPO DOS SERVIÇOS:	

Os serviços foram realizados conforme descrito abaixo:
	
		· DEMOLIÇÃO DO REFRATÁRIO DAS VENTANEIRAS

	· COLOCADO VENTILADORES PARA RESFRIAMENTO

	· DEMOLIÇÃO DA FURA DE CORRIDA

	· DEMOLIÇÃO PAREDE DA CABECEIRA DO QUEIMADOR LADO EXTERNO

	· INSTALAR VN PARA RESFRIAMENTO

	· DEMOLIÇÃO DO REVESTIMENTO REFRATÁRIO

	· DEMOLIÇÃO REFRATÁRIO PARTE AÉREA

	· DEMOLIÇÃO PARTE INFERIOR/ LATERAIS DA BOCA

	· DEMOLIÇÃO REFRATÁRIO DA REGIÃO AÉREA E SOLEIRA

	· DEMOLIÇÃO CABECEIRAS E DUTO DO INCINERADOR

	· REALIZADO LIMPEZA INTERNA

	· MONTADO 1/2 CABECEIRAS

	· MONTADO RESTANTE DAS CABECEIRAS E DUTO DO INCINERADOR

	· REALIZADO NIVELAMENTO DO CILINDRO

	· INICIAR MONTAGEM DO CILINDRO

	· REALIZADO 1º MACAQUEAMENTO

	· COLOCADO PLATAFORMA DE TRABALHO

	· MONTADO TIJOLOS LADO DAS VENTANEIRAS

	· MONTADO TIJOLOS DA BOCA DE CARGA

	· REALIZADO 2º MACAQUEAMENTO

	· MONTADO CILINDRO LADO DA FURA DE CORRIDA

	· MONTADO BOCA DE CARGA

	· MONTADO VENTANEIRA E FURA

	· MONTADO PLACAS DAS VENTANEIRAS E REALIZADO REJUNTAMENTO

	· MONTADO PLACA DA FURA E REALIZADO REJUNTAMENTO

	· DEMOLIÇÃO REVEST. REFRATÁRIO INCINERADOR

	· MONTADO REVEST. REFRATÁRIO INCINERADOR

	· DEMOLIÇÃO TAMPA PARTE DANIFICADA

	· CONCRETAR TAMPA

	· REALIZADO 1º MACAQUEAMENTO

	· COLOCADA PLATAFORMA DE TRABALHO

	· MONTADO TIJOLOS LADO DAS VENTANEIRAS

	· MONTADO TIJOLOS DA BOCA DE CARGA

	· REALIZADO 2º MACAQUEAMENTO








3. LISTA DE MATERIAIS (FORNECEDOR RHI):
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4. ESTRUTURA FUNCIONAL:
A RISOTERM disponibilizou para recapacitação térmica do revestimento refratário do Forno de Refino FO-542-02 uma equipe altamente especializada na instalação de revestimento refratário composta por 01 Engenheiro, 02 Técnicos de Segurança do Trabalho, Encarregados, Refrataristas, Cortadores, Ajudantes.

5. ESTRUTURA DE APOIO:
Para execução deste serviço a RISOTERM disponibilizou da seguinte estrutura de apoio:
· 03 (três) Máquinas para corte de tijolos refratários;
· 01 (um) Misturador de concreto refratário;
· 03 (três) Misturadores de argamassa;
· Ferramentas manuais diversas;
· Compressor de Ar;
· Marteletes Pneumáticos e acessórios;
· Caminhão VW (Modelo 8160-D)



6. DIRETRIZES DE SEGURANÇA, MEIO AMBIENTE E SAÚDE OCUPACIONAL:

A RISOTERM disponibilizou uma equipe de segurança, composta por 02 Técnico de SSMA e 02 (dois) Observadores de Fogo, capacitados e especializados em Segurança do Trabalho, Meio Ambiente e Saúde Ocupacional com a finalidade de analisar as atividades a serem realizadas e suas condições ambientais, identificando os possíveis riscos e eliminando ou atenuando essas condições evitando eventos indesejados, cumprindo rigorosamente o Programa de Segurança da Paranapanema, bem como o Programa de Segurança da Risoterm, estabelecido para esta Intervenção. 

Para tanto, antes do início das atividades foram elaboradas as Análises de Risco da Tarefa (ART's) sendo analisados em cada etapa do trabalho os potenciais de riscos de acidente e as precauções a serem adotadas para a realização dos serviços.

Esta equipe de segurança teve como objetivo verificar as condições ambientais dos locais das atividades, apoiar os executantes nas suas análises de risco e manter auditorias comportamentais constantes durante a jornada de trabalho, conforme padrões de segurança exigidos pela RISOTERM e pela PARANAPANEMA.

7. TREINAMENTO NOS PROCEDIMENTOS TÉCNICOS E INSTRUÇÕES DE TRABALHO:

Tratando-se de uma intervenção, todos os nossos colaboradores foram treinados nas Instruções de Trabalho, nas ART's específicas, nas Folhas de Dados Técnicos dos materiais de aplicação, seguindo-se rigorosamente os procedimentos estabelecidos.  

8. ETAPAS PRELIMINARES

Nesta etapa preliminar foram instaladas as 03 (três) máquinas de cortar tijolos refratário e instalada as suas conexões de água e energia.

Paralelamente a esta etapa, todos os materiais de aplicação (tijolos, argamassas, concretos, etc) foram conferidos inspecionados e identificados conforme projeto fornecido pela Paranapanema. 


9. DEMOLIÇÃO DO REVESTIMENTO REFRATÁRIO:

Após as etapas preliminares (retirada das placas de ventaneiras e fura, resfriamento, fundir crosta e escorrer material pelas ventaneiras, ligar VN com tiragem máxima, retirar elemento refrigerado da boca, limpeza debaixo do forno, instalação de ventiladores para resfriamento, mobilização da equipe de resgate, etc.) foram demolidos os seguintes revestimentos refratários:
	· Demolição da fura de corrida;
· Demolição da parede da cabeceira do queimador (lado externo);

	· Demolição refratário da Parte Aérea;

	· Demolição parte inferior/Laterais da boca;

	· Demolição refratário da região aérea e soleira

	· Demolição das cabeceiras e Duto do Incinerador;

Após a retirada das Placas de Ventaneiras e Fura, a primeira etapa foi realizado a demolição destas ventaneiras;

A Segunda etapa da demolição foi realizado realizada com a utilização da escavadeira POCLAIN e marteletes pneumáticos e alavancas de 2,00 m. Após a conclusão da demolição iniciou-se o serviço de ¨Bota Fora¨.



10. LIMPEZA, ORGANIZAÇÃO E "BOTA-FORA":

Durante a realização dos serviços de demolição revestimento refratário do Refino, a equipe da RISOTERM manteve a limpeza constante das áreas onde foram realizados os serviços, evitando acúmulos de materiais de demolição, acondicionado em caçambas e pallets de madeira e posteriormente realizada uma rigorosa limpeza do local de trabalho, garantindo um local seguro e adequado para realização das nossas atividades;


11. MONTAGEM DO REVESTIMENTO REFRATÁRIO (FORNO DE REFINO):
11.1- DETALHAMENTO DOS SERVIÇOS:

Os refrataristas seguiram as seguintes instruções:

Selecionar os tijolos refratários da RHI (inspeção visual) durante a montagem, descartando as peças que apresentar defeito;



Antes de iniciar o assentamento, as superfícies onde foram assentados os tijolos foram devidamente limpas e niveladas;
Foram verificados antes da aplicação da argamassa se os tijolos estavam secos e isentos de impurezas;
Com uma colher de pedreiro foi aplicada a argamassa na base e sobre toda a superfície de assentamento. Foram colocá-las e pressionadas sobre o substrato, de forma que a camada de cimento ficasse com espessura de projeto.
Os excessos de argamassa foram retirados, onde eventualmente poderiam ser lançados novamente à masseira plástica ou balde metálico;

Os tijolos da RHI foram assentados com ligeira pressão, utilizando uma macete de borracha, de modo que o excesso de argamassa escoasse, não ficando dentes entre os tijolos e eliminando a formação de bolhas de ar (espaços vazios);

Os tijolos foram posicionados de forma que ficassem nivelados, aprumados e alinhados:
- Para nivelar, utilizamos nível manual;
- Para aprumar, utilizamos prumo de face;
- Para alinhar, utilizamos linha de nylon;

Os tijolos foram assentados de forma que as juntas verticais ficassem desencontradas;

Quando necessário, foram demarcados os tijolos para corte;

Não foram assentadas peças cortadas em dimensões inferiores a 2/3 das dimensões originais;

11.2- CONTROLE DE PROCESSO:

Durante a aplicação foram verificados os seguintes pontos:

· Verticalidade das paredes;
· Espessura de projeto;
· Nivelamento e prumo das paredes;
· Uniformidade no assentamento dos tijolos.


11.3- PLANO DE INSPEÇÃO E TESTES:
A qualidade do serviço foi realizado assegurada através das seguintes ações:

Toda argamassa, concreto refratário e tijolo aplicados foi realizado devidamente acompanhadas dos certificados dos materiais fornecidos pela RHI;

A equipe de aplicação foi realizado composta por integrantes do quadro da RISOTERM com elevada experiência em revestimento de Fornos de Refino.

11.4- MONTAGEM DA CABECEIRA (DO LADO DO INCINERADOR E DO DUTO DE SAÍDA):
Com a liberação do forno por parte da caldeiraria, iniciou-se a montagem da geratriz inferior das cabeceiras:
1ª Etapa: Instalação de placas de 10 mm da PYROSTOP BOARD 1260 (H-1250 x 1000 x 10), com utilização de serra de Podar. Foram adequadamente cortados e aplicados com "Back-up" nas cabeceiras; 
2ª Etapa: Instalação de uma camada de Tijolos MAXIAL 310 (PA-230 x 114 x 76 1-76) assentado com argamassa DIDOMUR F46V-05. Para sua homogeneização foi realizado utilizado batedor de massa aplicando 30% de água limpa. A DIDOMUR F46V-05 é uma argamassa seca que apresenta uma composição de cerâmicas refratárias de granulometria muita fina. Logo nas primeiras temperaturas disponibiliza uma resistência elevada. Durante o assentamento dos tijolos foi realizado verificado:
1º Verticalidade, alinhamento, nivelamento e prumo das paredes:
2º Espessura e uniformidade das juntas conforme projeto.
3ª Etapa: Foram assentados as demais camadas de tijolo, conforme projeto RHI:

3.1- Tijolos RADEX FM5 R1 (após o arranque assentados em 33 fiadas);
3.2- Afim de evitar cortes nos tijolos, os cantos foram ajustados com PERCHROMIT FB;
3.3- Foram instaladas Juntas de Dilatação na vertical a cada 2/3/3 tijolos;


3.4- Foram instaladas Juntas de Dilatação na horizontal a cada 8 fiadas;
3.5- Montagem dos tijolos RADEX DB6-R1 com juntas a cada 2 tijolos.

Durante o assentamento foi utilizada a argamassa refrataria RADEXPLAST AO.
Os tijolos foram pressionados com uma ligeira pressão, utilizando marreta de borracha, de modo que excesso de argamassa escoe eliminando os espaços vazios. 
A amarração dos tijolos foi realizado feita seguindo orientação do projeto bem como a aplicação das juntas tanto as verticais como as horizontais. Estas juntas de dilatação têm o objetivo de absorver as tensões produzidas pela dilatação térmica e pela ovalização da carcaça.

11.5- MONTAGEM DO CILINDRO

Concluída as cabeceiras iniciou-se a montagem do cilindro:
1ª Etapa: Montagem de 37 fiadas de RADEX FM5 R1 com o forno nivelado, com utilização de Argamassa RADEXPLAST-AO do centro para lado das ventaneiras; Para o lado da fura de corrida foram montadas 09 fiadas de RADEX FM5 R1;

Nesta etapa as juntas de 3 mm foram utilizadas nos tijolos RADEX FM5 R1 na proporção de 3x4x4 e nas juntas horizontais (com 2 mm de papelão) a cada 15 fiadas;

Nesta etapa foram utilizados os tijolos RADEX FM5-R1 na composição de 30 peças de GB 32 e G32 e 14 peças de GB082 e G082;

Em seguida, foram montados 26 fiadas de RADEX FG-R1 para cada lado acima dos tijolos RADEX FM5- R1, sendo utilizadas juntas H-96 (65 x 375 x 3) e H-73 (65 x 375 x 3) a cada 3 tijolos, na composição de 42 peças de GB 32 e G32 e 18 peças de GB082 e G082;
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Na continuidade da montagem, foram assentadas 61 fiadas de RADEX DB6-R1, com juntas verticais a cada 2x3x3 e a cada 15 fiadas na horizontal, na composição de 42 peças de GB31 e G32 e 19 peças de GB 082 e G082.
12. CONSIDERAÇÕES FINAIS

A Qualidade da aplicação de refratário é de importância fundamental para o desempenho do revestimento, para a produtividade e redução de custos. Assim, ao longo dos tempos a RISOTERM aprimora cada vez mais as técnicas de trabalho visando atingir sempre uma excelência nos seus padrões de Qualidade. 
Os serviços foram realizados atendendo às técnicas e especificações exigidas pelo cliente e pela boa prática e garantindo a performance dos materiais aplicados. 
A realização dos trabalhos foi realizado beneficiada pela seleção de uma equipe altamente qualificada e capacitada para montagem de revestimento refratário.  

Atenciosamente,

Eng.° Jáder de O. Norberto
Gerente Operacional
RISOTERM - Isolantes Térmicos LTDA
CREA-BA: 32.754-D
REG. NAC.: 050585946-7


Paulo Roberto Gomes Mesquita
Diretor
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