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Anibal Camillo Togni - Diretor 

Cerâmica Togni S/A. - Materiais Refratários 

RESUMO: 

Foram considerados os principais fatores que tendem 

a rumar a indústria de refratários em futuro próxi­

mo, enfatizando-se as necessidades de poupar combus 

tível e de melhorar o desempenho dos refratários. 

Foi mostrado o esforço da indústria nacional de re­

fratários nã·o queimados, obtidos através de ligantes 

químicos,seus testes em laboratório e campo e seus 

resultados positivos. 

Quanto a melhora do desempenho, é mostrado o que 

vem sendo realizado no exterior, cuja repetição es­

pera-se · que venha a ocorrer no Brasil. 

Seminârio de Refratários 

Vitória - E.S. - 26 a 29 de outubro de 1.982 
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IN '~R_ODUÇÃQ -
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A indústria de refratários pela sua própria natureza, desta­

ca-se como grande consumidora de energia, necessitando para seu 

trabalho, de fornos que operam em altas temperaturas. 

Pelas facilidades oferecidas ao uso do óleo combustível, na 

fase inicial de seu des e nvolvime nto, não se dispondo naturalmente 

de grandes reservas de gás natural ou carvão no Brasil , restou aos 

produtore s de r ef ratários a única opção lógica: "o óleo combustí­

vel". 

Com n crise jnternacional iniciada em 1973 e que só sensibi­

lizou as autor i dades bras ilejras no final dos anos setenta, a in­

dústrja nac iona l começou a sofrer pressões dos órgãos oficiais p~ 

ra limitar se~ consumo de comuustível. 

A indústria em geral procurou solucionar seus problemas atr~ 

v~s do emprego de gás pobre de madeira, carvã o vegetal ou mineral, 

bagaço de c c:rna, eletricidade , etc. 

A indústria de refratárjos, não podendo c o nciliar suas altas 

temperaturas com as fontes energéticas mencionadas, passou a empr~ 

gar várias lécnicas de con serva ção de energia, e dentre elas, ins­

pirada nos já ex iste ntes tijolos básicos não quei mado s, pa s sou a 

produzir refratários silice aluminoso s e aluminosos 

ligados não qu e imados. 

<JUimicamente 

Os bon s resultados r e velados dos referidos produtos , s e m dú-

vjda ne nhuma, d efi nem uma t e ndê nc ia para a indústria de refratá­

rios: A extensão do uso dos quimicamente ligados . 

Por outro lado, a exigência pelo consumidor de produto s de 

custos cada v ez mais baixos, impõe aos refratários a cada rr.omento 

um maior des e mpenho . 

A ~ndúslriil siderúrgica , a maior indutora da indústria de re 

fratários em todo o mundo, se e mpenha com toda a tecnologia,busca~ 

do a cada dia , bajxar o consu mo e specifico de materiais 

rjos. 

refratá-

Neste sentido nao só Le m havido modificações essenciais nos 

equipamentos, como tamb~m uma luta constante tem sido travada en-

tre consumidor e produtor, no intuito de se obter se~pre uma melho • 
ra àe gualidaàe. 
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2-

0S NÃO QUEI!-'..I\DOS -

Lançado s inicialmente com o objetivo d e poupar combustível, 

os refra tãrjos não qu e imados possuem liga quimica que lhes dão r~ 

sistência à com~rcssão equivalente a dos tijolos refratários con 

vcncionais de boa q6alidade e indi ssolubilidade quando submersos 

em água. 

Ev identemente , as matéri as primas que sao agregadas para a 

formação dos referidos tijolos, já foram estabilizadas·, tendo ló­

gicamente sido submetidas a uma queima de alta temperatura, 

Entretanto, como após o recebimento do for~ato definitivo 

por prensagem ou compactação, os tijolos ou blocos sao submetidos 

a simples tratamento térmico e m baixa temperatura, dispensa ndo a 

queima de acabamento, resulta que com a metade do combustível a­

proximadamente em relação aos refratários convencionais, obtem-se 

o produto já acabado. 

3-

0UALIDADE DOS NÃO QUEIMADOS -

Uma das características que destaca os refratários nao 

queimados dos convencionais, é sua alta resistência ao choque tér 

mico. 

Essa qualidade é devida à inexistência de fase vítrea em sua 

matriz em oposição ao que ocorre com os refratários convencionais 

que geralmente passam por um "over burned", são queimados em tem 

pera~ura superior à que vão ser empregados. 

Outra característica que os distingue dos refratários quei­

mados, é a uniformidade de dimensões e absoluta ausência de empe­

n~5 ou deformações das que se apresentam nos refratários conven­

cionais em decorrência da queima. 

Não estando sujeitos aos vícios de enforna e irregularidades 

da .queima os tijolos apresentam perfeita gabaritagem e esmerado~ 

cabamente. 
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Os tijolos não q ueima dos jã v~m sendo empregados com suces­

so em v ãrios tipos de equipamentos dentre eles: Forno de Cãmaras 

para qu eima de chamote, operando e ntre l.5009C a l.6009C, Caldei­

ras e plataformas de carros de Fornos TÜneis. Revelando destaca-

das vantagens sobre os convencionais nos 

que operam e m ciclo interwite nte. 

referidos equipamentos 

Em equipamentos siderürgicos foram registrados testes em p~ 

nelas d e vasamen te de aço , luvas para h a ste de tampão e abóbadas 

de fornos elêtricos . 

Ant es da µrimeira corrida as panelas revestidas com nao 

queimHrl os deve~ s er s u bmet idas a um aquecimento de 9009C em cuja 

tempera tura àevem ser u:,,..n tidas no mlnimo por duas horas. Tal preca~ 

çào não é para pro t e ção <los tijolos, mas sim para evitar e ferve­

cência do aço, que ocorrerã por desprendimento dos volãteis do re 

vestime nta refratãrios. 

Di ante da ex atidão de dimensões apresentada pelos tijolos 

não quej mado s , o reve st imento das panelas pode tranquilame nte ser 

feito corn jun tas secas, com grande economia de cimento e mão de 

obra. 

A tabe la I a segui r mostra as características t~cnicas de 

algun s tijolos n a o qu0i mados jã a disposição do usuãrio: 

TABELAI 

- --------~------~------~------~-------, 
COMPOSlÇÃO QUINICA AL' 0 1 Si0 2 Fe 2 0 1 Ti 0 2 

47,22% 48,78% 1,60% 1,05% 
- --- - - ---~- ------~------ ~-------1 

ENSAIOS F1SICOS 

CUEIMT-lfO A 9C JOO 40C 500 600 700 800 900 1.000 1.450 
t------- - -- - -- --- ---<t------ -+------t------i---+-- ---<>-----+------t 

D.A. (g/cm3
) 2 ,31 2 , 29 2 , 23 2,22 2 , 17 2,19 2,21 2 , 21 2,20 

1----- - - -- ----- -- - --- ·-
P . A. (%) 14,20 ]5,49 17,76 16,84 18,31 17,45 17,41 17,02 14,62 - - - - ------
R.C. (kg/cm' ) 305 277 - ~~~- 373 292 258 459 471 500 --·----- - - --- -- ~ --- ---

Foi realizado ens2.io de choque térmico comparativo entre o 

material acima e o con~e nc ional. 

Para se obter um r es~ltado representativo, duas peças, urna • 
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de cada mnlcrial pesan ~n r e rca de 17 quilos cada, foram 

das . 

O m~lodo e mpregado cons Lituiu d o s rguinte: 

ensaia-

1) um fo r no catenãrio d e laboratório foi aquec ido até l. 000 

9C. 

2) os dois corpos d e prova for a m introduz i d os dentro do for­

no e mantido por duas horas. 

3) reti ra dos do f o rno foram esfriados ao ambiente . 

A operação foi r e p e tida por d e z v ezes, tendo a peça 

que imada resistido sem t rincar. 

A peça c o nve nci o nal trincou no seg undo ciclo. 

nao 

A tabe l a II a s eguir mostra al g uma s caracte risticas de tij~ 

los nao qu e imados de alta alumina. 

TABELA II 

- · ------·-

COMPOSIÇÃO QU1MICA AL 2 O' Si0 2 Fe'0' Ti0 2 

e-

71,00 25,00 1,00 2,00 

ENSAIOS FlSICOS 

QUEIMADO A 9C 300 600 800 1.000 1.450 
>---

D._A. (gr/cm') 2,59 2,58 2,58 2,50 2,48 
- -
P. A. (%) 12,96 13,05 13,10 15,00 17,21 

- · 
R.C. (k g/cm 2

) 376 340 358 _370 649 

V. DIM. ( % ) 0,00 0,00 0,00 +0,30 +0,52 

Com excessao do choque térmico, os demais ensaios foram rea 

lizados de acordo com as normas da ABNT, com tijolos paralelos de 

229xll4x63 mm. 

A.pequena expansão que começa a se apresentar nos tijolos 

nao queimados, em temperatura entre 7009C e 9009C, quando já apli­

cados, representa um grande fator positivo, uma vez que a compres­

s ã o de uma p eç a contra a outra, fecha todas as juntas . 
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·4_ 

TESTES DE C .Z:,!·lPO NA It-:OÜSTRIA DO !lf..Q -

En tre os vãrios testes que acompa nh a mos, vale destacar: 

a) Luvas pa ra haste de tampão; 

b) Reves t im.e nto de panelas de a ço de 35T.; 

c) Forno de Câmara para chamote. 

A foto n9 1 nos mostra alguns varõe s jã montados apresen tan ­

do cinco lu vas pretas na parte inferior, que sâo as "nâo queima ­

das" e três de diâmetro maior na parte superior que facilmente se 

observa serem c o nve nc ionais. 

Foto n9 1 

As f o tos 2, 3 e 4, nos mostram três varoLs que fora m testa ­

do s, e m tr ê s diferentes corrida s, t e ndo oferecido r e sultados posi­

ti vos. 
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Foto n9 2 

Foto n9 3 

A segurança apresentada revelou - se superior , uma vez que com 

as luvas convencionais , das várias procedências , após a corrida , em 

geral ao primeiro basculamento _da panela , as luvas se partem , rara 

me nte ficando uma inteira . 

Enquanto que as não queimadas , necessitam ser malhadas para 

o desmonte do varão. 
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Foto n9 4 

A p anela mostrada n a s mesmas fotos , t e ve uma duração normal 

e m rela ção ao s t i jolos conven c i o n a is d a mesma e scala económica . 

Se ndo que o desgaste n a zona d e escória foi um pouco supe rior e 

a o l ongo do revestime n t o a presento u melhor comportame nto . 

O d esga ste foi uniforme , sem g randes cavidades nas juntas . 

O maio r desga ste na linha de escória foi atribuido à baixa 

c o ndutib il ida de da escó r ia c m r e l a çã o a o a ço . Es te 1 ua ndo e m tem­

p e r atura e m torno de l. 6009C , e m con ta to com os r e fr a tári os , p r o m~ 

ve a si n teri za ç ã o da s ua supe rfície , e l ige ira e xpansão . 

Com i sso lhe são a tribuido s p a ra a próx ima corrida ma i o r re 

s i stênc i a à ab r asão , ma i o r i mp ermeabi li dade , etc . 

Enqu a nto que na linha de escór i a , não s ó por já se r uma zo ­

n a ma i s f r ia , ma s ta mbé m p e la s ua b ai xa c o ndutib i lidade t é r mi ca , 

o r evc st j me n t o r efratá r io não c h e g a a atin g i r uma t emp e ratura que 

lhe fo rn e ça para a corrida seguint e , a s c ara cte rí stica s q ue a dqui 

r e o i~a te ri a l que tem c ontato di reto c o m o a ç o liq ui d o . 



183 

S-

TESTE DE CAMPO NA INDÚSTRIA CERÂMICA-

As fotos Se 6 mostram o interior de duas diferentes camaras 

utilizadas para a queima de chamote , que opera em temperaturas de 

até 1. 6009C . 

O aquecimento até l . 6009C é feito em cerca de 20 horas , have~ 

do um residência de queima de 12 horas e posteriormonte mais 20 

horas de esfriamento . 

Uma elevação de temperatura e esfriamento , a razão de 809C 

por hora nâo pode caracterizar uma condição de choque t8rmico, en ­

tretanto se a ela associarmos as impurezas existentes no óleo , e n 

xofre , vanadio , etc., que formam uma crosta de diferentes esforços 

na superfície do revestimento, e ainda as tensões provocadas em e~ 

da ciclo com a movimentação da estrutura do forno , entâo vamos con 

cluir po~ que razões no curto espaço de oito meses a um ano as ca 

maras ficam no estado lastimável que se apresentam nas fotos . 

A foto n9 S nos mostra o desgaste norma l de uma câmara feita 

com tijolos convenciorais ao final de sua campanha . 

Foto n9 S 
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Com o uso o r eves timento vai se c0sprenc ~nê o em l a sca s s c~ i 

funàídas e escorífjcadas, de 3 a 4 centíme tros à e pro:unõíàade. 

Nas parede s l ate r a is se observa uma camada de concre to re ­

fratário p ro jetada , para esticar um pouco mais a vida ào revesti ­

mento , cuja economia é d iscutíve l . 

Já a foto n9 6 nos r e vela outra câ ma ra, cuja abóbada foi 

feita com tij o l o s químicamente li gados , e pa r ede s c om tijolo s cor.­

vencíonaís . As duas bocas de queimadores que aparecem na abóbaõa , 

são peça s especiais convenci onai s e no momento da foto obse r va - se 

que j~ haviam sj do repa r ada s com c oncreto projetado . 

Foto n9 6 

Corno s e vê, a ab6bada apre senta - se em perfe itas c on d i çõe s , 

sem nenhum de sgaste ou lascamen to. Ao passo que a s dua s paredes , 

rno stran-se bem castigadas, vendo-se inclu sive a e xistência d o c o n 

ereto projetado . 

Na ~arede da d i reita di st ingue -se perfei tamente a prog rcs-
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sao do lasca 111 E: nt:o da parede, que vai até a e ncosta da abobada dei­

xando ali um grande degrau. 

As pJataformas de carros para fornos túneis têm também se 

prestado para testes dos referidos materiais, revelando grandes con 

veniências cm seu emprego. Não só em carros para qu eimn de refratá 

rios, corno também para queima de tubos de barro, pi s os e azulejos. 

6-
DESEMPENHO DOS RF.FRATÂRIOS -

A par d e poupar combustivel, a jndústria de refratários leva 

também sobre os seus ombros ., a responsab ilidade de melhorar o de­

sempenho d e seus produtos. 

A exigência cada vez maior da indústria siderúrgica de redu­

zir o consumo de refratários em relação à tonelagem produzida, não 

só impõe um constante aprimoramento em seus processos de fabrica­

çao e equipamentos, como também uma constante solicitação de me­

lhora na qualidade dos refratários. 

A exigência de maior grau de pureza dos materiais, melhor u­

niformidade dimensional, melhores caracteristicas que possam au­

mentar seu desempenho, é uma constante. 

Chega-se ao ponto que: Inconformados com a elasticidade das 

normas existentes, muitas usinas passaram a criar suas próprias e~ 

pecificações, sem muita preocupação com o preço inicial do refra­

tário, e sim visando apenas o custo final do seu produto. 

Os baixos índices de consumo de refratários por toneladas de 

aço revelados nos Últimos anos no Japão e Alemanha, atingindo já a 

casa ae 10 kg/t., animam mais ainda os nossos usuários a baixar 

seus consumos pressionando cada vez mais o fabricante. 

Sem deixar de considerar certas facilidades e dificuldades , 

para fabricação de um ou outro produto, o que evidentemente pode o 

correr em vista das facilidades de matérias primas, energia,mão de 

obra e outros fatores de produção que diferem de no sso país para 

os outros, para analisar nossas tendências, examinemos o que estão 

efetuando em paises mais adiantados. 
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Vejamos as figuras de n~meros 7 a 11, que nos apresentam r~ 

vestimentas atualizados de alto forno, r e cuperador de alto forno, 

carro torpedo, misturador de gusa e forno elétrico. 

D 

D 

J\l.TO-FOJ- NO 

C:0, ,u cto &- J~"Çl.:t hJ& ,;ulJc.:s projt"tA&l 

> 30\ de Al'O" 

1 •J j .-,}os silko a11.Z'1'.lnC'\!<.ts > 41\ IJJO'. 

L }\ Fe'O'. J'On:>sJd~ a ;1,:u e>nt1 cera 

do Jll 

Tijo los c'k- ITUliU , 71,8\ de AJ*D' • o.u 
Ft-'o' • JX)TOSidbdc a;nre.,,lt- Cf"Jc.l de 191 . 

T i jo) .:is ~lt.a a]unú.na :,, 9 '.. l Al'o' , 0,11 

r~•CJ'. cerca õe 15'1 dt.· pon.-s1Gd6e •~­

r-,,te 

Tijol t.is dt- al U"'T\.l n. CJ"OTO B!> I AJ'O' - l~\ Cr'O' 

I'.'.J. . 16\ ; ou t ijolos de, r. ,\,;ncsi u crrl'IO al1.rTJ­

na , 601 11,p, 221 cro-, 7lt AJ'o'. P . ,. _ 121 

D T.ijc,Jo s 6e al u.-:úr.a n.il~S~ croro !ilt ~PO', 141 

t1g0, ]}\ C:rO', p::>r0s1CAór a;.i!Li ent..e 111 

rn Tij0 l o"' tX' rrulJu 71\ &J'O', 0,6\ Fc'd' • 

poro!. ic!ade Ai-"iaJ ll!nt:.e 171 

~- -

1--
1 

l __ 
1 
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1< 1-: C IJ l'í-: 1! /\ llOR 

Tijo los de uul i Lu 7', a 80~- /\l' O' 

0,15 '~ Fc 'O' 

í-'Or·os icbdc ap,:, r c:n 1·c 17 '1. 

Tijo los de nu) ila s i.ntc ri z;,da 

70 a 75% /\l'O', 0,6% Fe'O' 

Pornsida,dc apare nte 17% 

"_j Tijo los de stli11•1ni la 63% Al'O' 

1% Fe'O' 

Porosidade apare nte 14% 

[- :·1 Tijolos silióo aluminosos > 42% /1.l'O' 

l,Oi Fe2 Ql 

Porosid..Jde aparent e 13% 

,--i Tijolos si lico alumino sos 735% Al'O' 

I J 1,7% Fe'O' 

Porosidade aparente 13\ 

[.'"', ._~,~ Ti jolos silico aluminosos > 30\ l..l'O' 
._. -~ 2,1% Fe'O' 

Porosidade aparente 12% 

r - ·]Tijolos silico aluminosos>30% 

L__ 2,2% Fe'O' 

Porosidade apare nte 12% 

C--:J Tijolos de silic a 

l __ J Isolantes 

FJ.gura nt. 8 
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CARRO TORPEDO 

'l'ijolos de alta alumina 80 a 85% APO' 

Fe2 0' 1,5% ~ Porosidade aparente~ 20% 

ou Tijolos de silimanita 65 a 68% Al2 0 1 

Fe 2 0 1 1,1% - Porosidade aparente 16% 

TijoJos s i l ic.x:> a luminosos 35 a 40% Al 2 0' 

Fe2 0 1 1,5% 

Porosidade aparent e 14% 

COncret0 r e fratário de pega hidráu l ica 80 a 85% 

A1 2 0 1 

Figura n9 9 
• 
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MI S'J' l lHTIDüH n1-: C I ISTI 

w.;;,-;__?;;J Tijolos magncsi~s 881 MgO 

fY'L.'.:..J Fe'O' 61 

Porosidade aparente 161 

,-- , Tijolos silicx> aluminosos 37 a 401 

l __J Al'O' - Fe'O' 1,51 

Porosidade aparente 141 

r ~l Tijolos silicx> alumupsos 22 a 301 

, · ·- · /1.l'O' - Fe'O' 2,11 

Poros idade aparente 121• 

Figura n9 10 

L:=J Isolantes 

CJ 
Concreto refratário de 

pega hidrá.ul ica 
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POHNO f·:1.f:TRJ CO 

[~ 

_-_jJ-_ 

Tijolos de alta alumina quünicarrcnte ligaoos 

75 a 80% Al'O' 

Fe'O' 1 , SS - Pornsir1acle ap.,rcnte 151 

É2 . .:1 T L jol os cronrrnagnc s i anos 

[ ~l Tijo los cn::,11Y..m:i<3nc s i ;mc,s de 1 iga direta 

f?::7 P<,ça e s pecial de 11Bgncs ita 

D Mas sa granulada de m.:ignesi ta 

D Tijo los m.:i9n,, si ,mos 88'i Mr.JO 

rc'O' 4% 

P1:xo s i ,.bclc "P" rc,ntc 1 7% 

L J l·h ssa rl<' e,()(' 1r <lc él lt a ,1 l lls>i na 90'1, Al'O' 

Fi (Jlffd n9 11 
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7-
COl-n < JI,/\: , ("1 1N'J· f tq l/\S -

,.._ c o r· ,~id u. conti nua é- o u ro f nlnr q u C' p a s sou a e xigir também 

urna m.:ii o ,- d N1i ca c;ão cio L1bri cdn t e ao <'!c, s c, rnpe nli o elo s ,-rfratãrios _ 

Tend o ,aielo d e .:ip<' n il" 6 ~ d a p roduçã o el e. ilço rnundl.al e m 1970, pa ssou 

em 1980 p~ril 2 51 e hfi p re vJ s õ cs p ara uma p a r ce la d e 40 a 60% da 

proc'lução 1nundial de a ço e m 1 9 90, que cl e vc, 1-ã atingir ce rca de 1 bi­

lhão de tone l adas . 

Co m a s corridas continuas ~u r yir êlrn os dl s lribul aores e ob j e ­

tiV i1n c1o - r;c uma major ··c yur d n<;a, p as s ou-s e- a dar uma o t e nção espe­

cial p a r a os reves time n t o s d as p a 1> e l as e part.icular111e nte para as 

válvul as , cuja preferên c ia é a opção p e l as válvul a s desliza ntes ou 

válvula s g a ve t as . 

8-
PANEI,l\S DE AÇO -

Obj e tivando a ob t e nção de aços de melhor qua 1 idade, já se 

utilizam na Al emanha as panelas com revestimento totalmente bási­

cos, empr e gando-se n o fundo tijolos ele dolomita / Mgü-Cr e nas late 

rais tijol os de MgO-Cr. 

A figura 12 nos dá várias opções sobre revestimento de pane­

las e m u s o na l\ l e manha, que sua escolha depende naturalmente de es 

tudos sobre o aço que se vai fabricar, custo dos produtos motiva­

dos pelas condi ções regionais, e tc. 



192 

Pl,NELJ\ OE AÇO 

a)Tijolos aluminosos 80% Al'O' 

Fe'O' 1,5% 
p0rosidac3e aparente 20% 

b)M.:issa prcijetada (slin9(.!r)80% Al'O' 
c)Ti jol os de Forsterita 55\s MgO 

Porosidade aparente 20% 
d) T i jolos ne Forster ita quiJnicairente 

l igada 57% MgO, 5% cr 2 0' 
POl'.Osidade apc-ircnl.P. 19% 

a)Tj j o ) os ah1,'11inos0s 8ú'5 Al' O' 

Fe 2 0' 1,5% 
porosidade ap;:n-e n t e 20% 

b) Ti joJ os silicosos < 22% Al 1 O' 

Fe' O' 1,4% 
pc,ro!""j dnde arx1r.::•ntc 14 % 

e) Projeção cl <>. sil ica (s ;:i nu slinger) 

Ti j o )OS siliCOSOS 7% Al'O' 

Fc;O' 0 , 5% 

Ti iol os sj liCO n l wn inosos 7.2 a 35% 

Al'O' 
Fe'O' 2, 5';. 
Poros idõdc aparente 20% 

Figc1.ra n9 12 

/ 

I 
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9-

VÂLVULAS GAVETA-

Entre outras vantagens oferece maior segurança e permite o 

controle do fluxo de aço durante o vasamente da panela. 

A figura 13 mostra os refratários mais comumente empregados 

para os conjuntos válvula gaveta. 

Em casos de aços extremamente agressivos, porém com pouco 

movimento da placa deslizante, se emprega magnesita. 

Ultimamente já foram feitos testes com óxido de zircõnio, 

dentro de condições das mais difíceis, onde falham todos os mate­

riais: tendo demonstrado ótimos resultados. 

O material correto terá que ser escolhido tendo~se em conta 

os custos e condições de funcionamento. 
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VALVULA GAVE'l','\ 

Bloco de alta alumina 80% Al 2 0' 

[_] Fe'O' 1,5 % 

Porosjdade apa r en te 201 

Placa de alta alumina 90% Al 2 0' 

~ Fe 2 0' 0,2 % 

Porosidade aparen te 15% 

Placa de ~lta al~mina 90 a 95% Al 2 0' 

~"'] Fe 2 O' O, 2% 

Porosidade aparente 15% 

V~lvulas su ~e rior 

Al' O' Fe 2 0 1 

e inferior 97 a 99% 

0,2% 

Po r osi d ade a prlre nte 18% 

[ ] Cime nto ce pe g a ao ar 

Figura J19 13 
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Dois fatore s principais influenciarão as tendências dos re-

fratários para o fututo próximo: 

1) Economia de energia na fabricação ; 

2) Melhora da qualidade. 

Fatores esses que tendo sido sempre vistos como prioritários 

pelo bom produtor, passarão agora a ter sua importância sentida 

por todos. 

Os órgãos oficiais passarão a exercer grande influência so­

bre o consumidor de energia, forçando-o ao enquadramento dentro 

de certas normas até agora esquecidas pelos mais displicentes. 

E o consumidor de refratários, cada vez mais exigente força­

rá cs seus fornecedores a produzirem com qualidade cada vez maior 

e tecnologia sempre mais avançada. 

Com isso se verificará uma tendência de utilização de maté­

rias primas mais puras e mais ricas, inclusive o emprego de gran­

de quantidade de óxidos puros obtidos artificialmente. 

Ê de se supor que isso ocorra em detrimento do uso dos refra 

tários de qualidade mediana que cederão lugar aos de melhor desem­

penho. 

Sem querer ser os "donos da bola de cristal", sentimos que 

após a grande "explosão" que levou a indGstria de refratários em 

todo o mundo e particularmente no Brasil a atual capacidade ociosa, 

o sucesso só estará ao lado daqueles que conseguirem conter a "ex­

plosão" e promovere~ uma "implosão" em suas empresas.Fazerem suas 

empresas crescerem para dentro; melhorando seus métodos, seus cus­

tos e sua qualidade. 
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