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nologia pr~pria de mantttenção que contribui efetivamente, para 

o aumento das campanhas do convertedor. 

(l) Trabalho apresentado no seminário da COREF/ABM, V!, 

tÓria, Esp{rito Santo, outubro de 1982. 

(2 ) Membro da ABM. Engenheiro Mecânico; Chef'e da 
ção de Refratários Laminação e Redução da 
Aços Especiais Itabira, ACESITA, MG. 

Se 
Cia. 

(3) Engenheiro Mecânico; Chef'e da Se'íão de 
rios da Aciaria, da Cia. Aços Especiais 
ACESITA, MG. 

Ref'ratá 
Itabira, 

(4 ) Membro da ABM. F.ngenheiro Metalurgista;aes1stente 

da Seção de Controle de Aplicação de Refratários 
da Cia. Aços Especiais Itabira, ACESITA, MG. 

(5 ) Membro da ABM. Engenheiro Metalurg1sta ; che:fe da 

Seção de Controle de Aplicação de Re:fratá.rtos da 

Cia. Aços Especiais It~bira, ACESITA, MG. 

(6 )Membro da ABM. Engenheiro Metalurgista; Che:f'e da 
Divisão de Refratá.rios da Cia. Aços Especiais Ita
bira, ACESITA, MG. 



2J8 
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ABSTRACT 

Some physical and operating characteristics of con 

verter are described. Follm·ring, are shown details 

of the original assembly, problems coming from such 

assembly and development attained with the solution 

to such problems. We got to the conclusion that after 

some exp eriments, we have up to presenta specific 

maintena nce standard which contribute effectively for 

the increase of converter life. 
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1 - INTRO DIJ ÇÃO 

Destina do principalmente à fabricação ~e a ~os 

inoxidáv e is de alta qu a lidade, o convertedor AOD 

(Argon-Oxygen Decarburization) da ACESITA está em 

opera~ão desde agosto de 1978. 

tum processo de r efin o que exige muito do reve~ 

timento r efratário, c ujos mecanismos de desgaste 

princi p a i s citamos a seguir: 

- Fort e turbulência e aquecimento localizado na 

região das ventaneira s . 

- Eleva do volume de e s c ória . 

- Tempos longos de processamento a altas temper!!:_ 

turas 

- Resfr iamento loca lizado próximo às ventaneiras, 

nos interva los de c orr i das pelo sopro de ar com 

primido . É neces sário o sopro constante de al 

gum gás pelas v entane iras para impedir a fusão 

destas. 

Devido à s suas agress ivas condi ções de trabalho, 

constitui até hoje um des afio para a indústria n!!:. 

cional de refratários o desenvolvimento de mat~ 

riais que possibilitem uma aplicação técnico- ec.Q_ 

nÔmica mais viável. 

No início de sua operação, procedeu-se em seu re 

revestimento à aplicação de materiais cromo-magn~ 

sianos de fabricaç ão nacional . 

Entretanto, devido a um desempenho insatisfatório 

daqueles materiais, fez-se necessário aplicar-se 

refratários de melhor qualidade . 

Aliada a esta medida, a técnica de montagem refr!!:_ 

tária sofreu sucessivas e importantes melhorias 

desde sua concepção original. 
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2 - DESENV0LVfr!Ei~T0 

2.1 - Características do Convertedor 

Quadro 1 - Alguns da dos do convertedor A0D 

da ACESI'I'A 

Capacidade Nominal 35 t 

01 em operaç ao 

Número de vasos 03 01 em revestime nto 

01 em aquecimento 

diâmetro 3450 mm 

Vaso altura 5080 mm 

número de ven 
03 (diâmetro interno = 11, 7 mm) 

taneiras 

oxigênio, argônio, nitrogêni o e 
Gases ar comprimido seco 

Tipos de refratários Cromo-ma gnesianos e dolom{tic os 

O convertedor é dividido em dua s partes (v~ 

soe cone superior) que se separam para f a 

cilitar a demalição e revestimento do refra 

tário, bem como possibilitar o uso do cone 

por mais de uma campanha. 

Os gases necessários ao processamento da 

carga são injetados pelas ventaneiras dis 

postas assimetricamente na parede, próximas 

ao fundo do vaso . 

2.2 - Projeto do Revest i mento 

A montagem foi desenvolvida a partir do pr.!_ 
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meiro projeto fornecido pelo fabricante na 

cional (figura 01). É dividida em três fa 

ses: soleira, vaso e cone superior. 

A seguir estão descritas algumas 

rísticas principais da montagem em 

parte do convertedor. 

caracte 

cada 

Soleira ( Figura 02) 

Assentamento dos tijolos em linha _ 

Arremate variável . 

Ni vela mento imperfeito na junç ão entre so 

le i ra e p a rede . 

Inex i stênc i a d e junta de dila t a ção entre 

soleira e c a mis a p ermanente d a p a rede • 

Revestimento de trab a lho encostado a cami 

sa de seguranç a 

Ti j olo de "fech o " sem posi-~ã o pré - determ_h 

nada . 

Espessura uniforme do revestimento de tr.§!:_ 

balho . 

Disposi ç ão dos tijolos das ventaneiras 

sem critério rigoroso de montagem 

Assentamento sem juntas de dilataç ão hori 

zontais . 

Tolerância dimensional dos tijolos nao 

era rigorosamente observada • 

Todo assentamento com argamassa Úmida 

Junç ão Vaso/Cone Superior (Figura 03) 

. Confeccionada com massa de socar 
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Cone Superior 

Espessura uniforme dos tijolos 

Bico de vazamento confeccionado com massa 

de socar 

2. 3 - 0,ualidade dos Materiais 

Inicialmente foram testados refratá r ios 

cromo-magnesi a nos de liga diret a , de fabr i 

cação n acional. O desempenho destes ma te 

riais foi muito abaixo da expect ativa , o 

que levou a ACESITA a partir para a ut i l i 

za~ao de p rodutos import a dos d a classe d os 

graos eletrofundidos. Es tes p r odut os p r~ 

porc ionaram melhores r esultados, pois po~ 

suem: 

- me l hores características dimensionais(bem 

ret i f icados) 

~e l hor resis t ência mec;n ica 

- me l hor r esis t ência ao a t aque de escór ias 

2 .4 - Aná l ise e Aperfei <oamento da Mont a gem Or i 

ginal 

Após aná l ise "post-mortem 11 de uma sér ie de 

r e v es t iment o s , for am detectadas a l g uma s 

def iciências d e mont agem : 

So l eir a (figura 04) 

Desgaste acentuado no centro da so l e i r a , 

o qual f oi a t enuado pel a muda n ; a do assen 

t ament o em l inha para ass ent amento em es 

cama e pe lo aumento da espessura das f ia 

das da parede, posicionando- se as venta 
' . ~ neira s num nivel mais a lto em rela ç a o a 

soleira. 
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Ataque nas bordas da soleira. Pa r a evi 

tá-lo, os tijolos foram colocados mais 

p róximos à parede, diminuindo a quant id~ 

de de mass a socada naquela regiao. 

Além disso, foram a.dotadas as 

a lt er a<;Ões: 

seguintes 

esmerilhamento dos tijolos par a pe r ml 

tir um perfeito nivelamento na reg iao 

de apoio da parede 

- dimensionamento das juntas de dila ta ?ão 

ao redor da soleira 

Vaso 

Degradação dos tijolos devido a esfor ~os 

de dilatação. Par a corrigir esta i rreg~ 

laridade, foram efetuadas as seguintes al:_ 

terações: 

- coloca ~ão de juntas de dilata ?ão hori 

zontais 

- coloca ~ã o de juntas de dilataqão entre 

o revestimento de trabalho e a camisa de 

segllranç a 

Ataque de juntas. Fo i substitllÍda a a rg~ 

massa Úmida por argamassa seca (normal:_ 

mente resulta numa cama da mais fina, evi 

tando infiltra Ões), com isto eliminando 

t ambém umidade. 

,A localização dos tijolos de fecho passou 

de aleatória para pré-determinada. 

Junc ã o (Figura 05) 

Constituía -se num dos p ontos mais vulnerá 

ve is da montagem inicial porque cons t ante 

mente aparecia vaz amento. Entã o, a massa 
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de socar foi substitu{da por t i j olos, dando 

origem a uma região de maior res i stênc ia . 

Bico 

Devido a desgaste prematuro, o bico de v aza 

mento passou a ser confeccionado com 

los em lugar de massa socada . 

2 .5 - Balanceamento ( Figura 06) 

tij_2. 

Após v árias tentativas mediante o estudo 

dos perfis de desgaste, procedeu-se as se 

guintes melhorias: , 

painel com maior espessura na regiao das 

ventaneiras 

- painel com maior espessura no leito de 

vazamento/ca rregamento do cone superior 

- t i jolos de qu alidade inferior no cone su 

perior 

aumento da espessura da soleira 

2 .6 - Reparos a Frio 

A adoç ão dos rep aros a frio se constitui 

num outro aspecto de evolu ::; ão de rnanuten ·:ão 

que efetivamente tem aumentado as campanhas 

do AOD. 

o reparo é iniciado quando a espessura 

xima às ventaneiras está entre 10 e 20% da 

espessura original. O vaso é retirado de 

opera ~ão e resfriado. Demole-se a parte 

mais desgastada trocando-~ por material 

novo. 

Esta prática tem sido adotada com sucesso, 

,, 
1 
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pois permi t e um p rolongamento da campanha 

de até 30% . 

2.7 - Pré-aquecimento 

Em virtude da alta rotatividade dos prime_i 

ros vasos, devido a baixas campanhas, nao 

havia condições de se fazer um pré-aquec_i 

menta adequado. 

Atualmente, o pré-aquecimento j á é feito de 

maneira bastante controlada, pois é uma fa 

se de fundamental i mportância para se evi 

t a r o 11 sp a lling 11 dos tijolos e conseque,Q_ 

temente p roporc i onar maiores campanhas ( F_i 
gura 07). 

3 - CO i::-T CLUSÕES 

Aliadas a melhorias operacionais e de qual idade 

do mat erial, a evolu ção da montagem e de reparos 

refratários permitiu a t ingir campanhas, partindo

se de 6 corridas para até 124 corridas. O g r áfico 

01 mostra a evolução do consumo específico de re 

frat á r i os no AOD, por fornecedor. 

Hoje há um esquema definido de montagem que 

adot ado par a todos os tipos de r e v es t imentos e 

descrito a seguir: 

Revestimento da Soleira 

, 
e 
, 
e 

No in{cio deverá ser feita uma pré-montagem dos 

tijolos para fazer pequenas correções e ajustes 

das juntas de dilatação. 

A técnica de assentamento é o de escama, obede 

cendo sempre um ângulo de 909 em relação às ven 

taneiras. 

Nunca usar junta longitudinal no sentido do ji!: 

to das ventaneiras. 
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Entre a soleira e p a r ede de scguran ~a, n a re 

gião d a s v e ntaneiras , usar massa de 50 mm de 

espes s ura e do lado oposto chegar até 100 mm. 

Todos tijolos da sole ira deverão ser usinados 

ou esmerilhados no local de apoio d a parede de 

traba lho. 

Revest i mento da Parede de Trab a lho 

A primeir a fiad a deve ser assenta da rigorosame~ 

te nive l ada e se nec es sário usinar ou 

lhar n a soleira o loc a l de contato. 

esmeri 

Para corre~oes no a s sentamento dos tijolos, de 

verá ser usado argamassa em pó, faz endo uma r a s 

pagem com régua metálica, passando a mesma no 

sentido 1nclinado e nã o longitudi na l do tijolo. 

As venta neiras d ev erão ser assenta das na~ fi~ 

da e deverão ser obedecidos os seguintes crité 

rios: 

- sair livre pela camisa permanente 

- ser assentadas com a rgamassa Úmtda em todas 

as faces 

- ser centralizadas de forma que as linhas de 

centro das três ventaneiras convirjam no cen 

tro do vaso. 

Entre a parede de trabalho e a permanente, dei 

xar uma abertura de 10 mm, que deverá ser preeg_ 

chida com argamassa em pÓ . 

• Montar fechos variando 309 em relação ao centro 

do lado oposto à ventaneira n9 2. 

O corte do fecho sempre deve ter no mínimo 5 mm 

de diferen~a entre a base e a ponta do tijolo . 

• Todo fecho deve ter no mínimo 30 mm na extremi 
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dade interna e 40 mm na externa do anel. 

Não se deve aproximar com as fiadas superiores 

antes de efetuar o fecho. 

Deverão ser colocados 8 (oito) juntas de dila 

taç ão de 1 mm de espessura no sentido horizon 

tal nas fiadas 20 e 27. 

A junt a deverá ser de papelão na espessura ri 

gorosa de 1 mm. 

Revestimento do Cone Superior 

A junção vaso/cone superior deverá ser revesti 

da com tijolos. 

Montar os fechos variando 309 em relação ao 

centro do lado oposto ao leito de vazamento . 

O corte do fecho sempre deve ter no mínimo 5 mm 

de diferenç a entre a base e a ponta do tijolo. 

Todo fecho deve ter no mínimo 30 mm na extremi 

dade e 40 mm na externa do anel. 

Não se deve aproximar com as fia~as antes de 

se efetuar o fecho. 

Fechos 

• Todos os fechos devem ser cortados com disco 

diamantado. 
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MASSA Dt SoCA 

Figura 01 
Figura 01 - Projeto original do convertedor A0D 
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Figura 02 - Montagem original da soleira, destacando-se o 
assentamento dos tijolos em linha e o posici2 
namento das ventaneiras em relação à soleira 
(190 mm) 
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Figura 03 - Detalhe da junção vaso/cone superior, 
confeccionada originariamente com mas 
sa de socar 
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1/.z TIJOLO 

Figura o4 - Montagem atual da soleira, destacando-se 
o assentamento dos tijolos em escama e 
o posicionamento das ventaneiras em rela 

ção à soleira (250 mm) 
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Figura 05 - Detalhe da junQão vaso/cone superior, 

atualmente revestida com tijolos 
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Figura 06 - Projeto atual do convertedor AOD, destaca!!. 

do-se a junta de dilatação entre o revesti 
mento de trabalho e a camisa se seguranqa' 
e o balanceamento do revestimento na reg_!_ 
ão da.a ventaneiras. 
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Gráfico 1 - Consumo co.nforme qualida de do refratário. 
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