REVESTIMENTOS REFRATARIOS BASICOS PARA FORNOS ELETRICOS
TRIFASICOS A ARCO ™

DENIZ VALLE NETTO (*)

RESUMO

O forno elétrico trifdsico a arco, pela distribuicdo geogrdfica das 96 wunidades

em funcionamento no Pais, é um impor

tante produtor de aco comum. Tratou-se

de estudar os materiais refratdrios e métodos de instalacdo da soleira e parede,

objetivando reduzir ao minimo os tempos de construcdo e reparo.

Inclui-se mno

trabalho uma relagdo de fornos, assinalando aquéles que usam os revestimentos em

discussao.

1. INTRODUCAO

Os tempos néo produtivos sdo, via de regra,
responsaveis por parcela consideravel do custo
unitario de um produto. O aumento da produ-
tividade é dependente da possibilidade de, entre
outros fatores, se estabelecerem métodos capazes
de reduzir os tempos de troca e manutencao do
revestimento refratario, considerando que, atual-
mente, o forno elétrico a arco, pela aplicacdo de
novas técnicas e conceitos, esta se tornando um
importante produtor de aco comum.

2. REVESTIMENTOS REFRATARIOS

O revestimento refratiario de um forno elé-
trico pode ser dividido em trés partes: soleira,
paredes e abdbadas. Esta ultima ndo sera dis-
cutida, porque quase todos os fornos dispoem de
um sistema que permite a troca rapida da abo-
bada, representando éste tempo de troca, parcela
de pequena expressdo dentro dos tempos impro-
dutivos. As paredes e soleira, dentro das con-
dicbes brasileiras, foram motivo de estudos que
permitiram, finalmente, o estabelecimento de pa-
redes refratarias basicas, de retirada, instalacdo
e aquecimento rapidos, soleiras magnesianas de
construcdo a séco sem necessidade de sinteriza-
cao prévia e, 0 que é mais importante, repara-

(1) Apresentada ao Simpésio sdbre Eletrosiderurgia, Salva-
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do Servico de Assisténcia Técnica da Magnesita S. A.;
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¢cOes feitas com 0 mesmo material de construcao
da soleira, a séco, sem necessidade de sinteriza-
¢ao apls reparo.

Soleiras — Nos fornos metalargicos, e em
especial nos fornos elétricos a arco, a soleira
funciona como uma espécie de reservatério mo-
nolitico que recebe os materiais necessarios a
elaboracao do metal. Deve, portanto, ser capaz
de suportar o impacto, a erosdo e 0 peso das
cargas, e, além disso, resistir & agressividade dos
metais liquefeitos, das escoérias e dos gases, bem
como manter-se solida e rigida, em altas tempe-
raturas. Uma soleira como descrita pode ser
construida com MAGNEDAM-C, massa refrata-
ria fabricada a base de sinter especial de mag-
nesita, com granulometria controlada e cuidadg-
samente estudada para dar péso por volume ma-
ximo depois de aplicada a séco, exatamentq como
é fornecida e, ao contrario das massas classicas
usadas para confeccdao e/ou mam{tengao das so-
leiras, nao necessita da adicdo de llgantes ou fun-
dentes de qualquer natureza. Soleiras de até 50
cm de espessura podem ser compactadas (_ie uma
sO vez, empregando-se secadores manuais pro-
prios para esta finalidade.

Construgdo da soleira — Completada a
construcao da sub-sola, deve-se despejar a massa
nc forno, tendo o cuidado de homogeneizar todo
0 conjunto para prevenir possivel segregacdo em
transporte. A espessura da massa solta d_eve
ser 20% maior que a prevista para a soleira.
Terminada a compactacdo do fundo, que se faz
com técnica prépria e dispensa o uso de equipa-
mentos pneumaticos ou vibratérios de custo ele-
vado, introduz-se no forno a férma para com-
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pactacao das laterais. Sendo o perfil da soleira
peculiar a cada forno e a cada finalidade, deve-
_se considerar éste fato no desenho da foérma
das laterais. A fim de garantir a elaboracao do
metal sébre a soleira, recomenda-se que esta
ultrapasse o nivel da escoria previsto de 15 a
20 cm. Terminada a compactacdo, que se faz
a razdo de 1 m? por hora, instalam-se as pare-
des do forno e retiram-se as férmas das laterais.
A soleira nova, ainda que corretamente compac-
tada, ndo possue resisténcia a abrasao. Portan-
to, antes de ser carregado o forno, deve ser co-
berta totalmente com pedacos de chapa de suca-
ta a fim de protegé-la contra o impacto do pri-
meiro carregamento. Esta precaucao s6 ¢ ne-
cessaria para o carregamento da primeira cor-
rida.

Para os fornos que operam com carga li-
quida, recomenda-se que éste procedimento seja
adotado da segunda corrida em diante, devendo
a primeira carga ser sélida.

E importante salientar que, depois de colo-
cadas as chapas de protecdo sbbre a soleira, po-
de-se fazer a carga e iniciar a fusao sem neces-
sidade de secagem e/ou sinterizacao.

Manutencdo de soleira — Uma soleira cons-
truida com a massa magnesiana descrita devera
manter-se lisa e estard homogéneamente desgas-
tada apdés muitas corridas. Convém proceder-se
a um recapeamento geral téda vez que O desgas-
te for da ordem de 5-15 cm e de acoérdo com a
conveniéncia do programa da aciaria. Eventual-
mente poderdo aparecer buracos localizados, que
deverdao ser reparados. Para isto basta limpar
o buraco, seca-lo utilizando pequena quantidade

Base do MAGNEBLOC
& ser nivelada MAGNEBLOC

——

Plataforma Refrigerada

Fig. 1 — Plataforma refrigerada no forno.
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de massa e a seguir enché-lo de uma sé vez com
a massa descrita. Deve-se cobrir o reparo com
pedacos de chapas, e sem perda de tempo e sem
necessidade de sinterizacdo, a soleira estard pron-
ta para receber carga.

Paredes — As paredes dos fornos podem
ser constituidas de 1, 4, 6 ou 8 blocos monoliti-
cos armados, de magnesita-piche. O péso de ca-
da bloco nao deve ultrapassar 4 t, visando a fa-
cilitar o transporte, estocagem e manuseio.

Os blocos — Um revestimento de blocos mo-
noliticos, de magnesita-piche, denominados MAG-
NEBLOC, tem o seu perfil, nimero e dimensoes
estabelecidos a partir de:

— capacidade nominal e efetiva do forno

— diametro e altura do forno

_ diametro do circulo dos eletrodos

— tipos de acos fabricados

__ sistema de carregamento do forno

— numero de cargas por corrida

— tipo de desgaste observado em revestimentos ante-
riores

— modo de operacdo do forno

__ funcionamento continuo ou intermitente

— posicdo do forno em relacio as pontes rolantes e a
outros fornos.

Fig. 2 — Forno elétrico a arco — montagem do
MAGNEBLOC.
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A armadura interna do bloco tem por finalidade,
dar-lhe estrutura para ser transportado e insta-
lado no forno, um a um ou em conjunto; permi-
tir aumentar-lhe a resisténcia a abrasao e ac
impacto das cargas; impedir que o bloco se de-
sagregue em funcionamento ou no momento da
demolicao do revestimento a quente ou a fric.

Montagem — Se o forno estiver quente —
e esta é a situacdo mais dificil — coloca-se em
posicdo a plataforma refrigerada (figs. 1 e 4),
usando seu contdérno externo como férma para
completar e nivelar a base, que deve ser cérca
de 5 cm mais larga que a espessura da parede.
A seguir, com a ponte rolante, colocam-se 0s
blocos um a um (fig. 2) ou em conjunto pré-
-montado na plataforma (fig. 3). Preenche-se
o espaco entre a parede refrataria e a carcaca
do forno com massa magnesiana.

Inicio de funcionamento do forno — Reti-
rada a plataforma refrigerada, carrega-se o forno
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Fig. 3 — Forno elétrico a arco — montagem do
MAGNEBLOC.
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e inicia-se a fusdo com a poténcia maxima, ope-
rando o forno normalmente sem gastar tempo
adicional para secagem e/ou aquecimento. Du-
rante as primeiras corridas, os blocos de magne-
sita-piche serao paulatinamente convertidos em
blocos de magnesita ligada a carbono.

Demoli¢gdo — Terminada a campanha, intro-
duz-se no forno a plataforma de demolicao e, a
seguir, com o gancho da ponte rolante, procura-
-se a ferragem de demolicdo que se encontra
junto a face fria do bloco, retirando do forno
ainda ao rubro, se necessario. Os pedacos que
porventura se desprenderem cairao s6bre a pla-
taforma de demolicdo e serdao retirados do forno
de uma s6 vez, depois que o ultimo bloco estiver
fora do forno.

Vantagens do Sistema — O tempo de pre-
paracao da base para MAGNEBLOC, tijolos ou
blocos secados no proprio forno é o mesmo. O
tempo total de montagem do MAGNEBLOC uni
a um é da ordem de 14 a 15 do tempo de monta-
gem do revestimento com tijolos ou do reves-
timento socado no préprio forno. Para os re-
vestimentos pré-montados o tempo de colocacao
no forno é de 30 a 60 minutos. O tempo de de-
molicio do MAGNEBLOC é da ordem de metade
a 14 de tempo de demolicdo dos revestimentos em
tijolos. O consumo especifico depende considera-
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Atengao: - Regular a vazao de entrada da dgua de modo que
a temperatura da plataforma seja tolerada pe=-
los operdrios que sdbre ela trabalham.

Fig. 4 — Plataforma refrigerada.
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velmente do modo de operacdo do forno e das
caracteristicas dos tijolos com 0s quais o0 MAG-
NEBLOC vai ser comparado, mas como ordem
de grandeza éle se situa em tdrno de 6 kg por
tonelada de ago produzido.

O MAGNEBLOC tem melhor resisténcia ao
choque térmico que os tijolos magnesianos. So-
fre menos em funcionamento intermitente.

Para um mesmo forno o custo direto do
revestimento em blocos de magnesita-piche é
menor que em tijolos magnesianos.

APENDICE - Relacdo dos fornos elétricos no Brasil
Marca Capacidade | SOICE €M | o0
e Tipo P € | MAGNEDAM-C ArEUE 1)
1) (t) (2) MAGNEBLOC
“m | 3R sos70 | x| x
H 15R 21,0/26,0 % b s
D — 22,0/33,0 x x
BB SSKD-340 10,0/13,0 X X
BB SSKD-340 10,0/13,0 X b
BB SSKD-390 18,0/20,0
s — 1,0/2,0 dcido
s — 2,0 deido
s — 2,0 X | X
BB SSKD-450 30,0/35,0 X ‘
BB SSKD-450 30,0/35,0 X '}
L CQT 4,8
L PT 7.2
s — 3,0 X X
S —_ 6’0 X ¢
s — 8,0 X | %
D - 4,0/45 | % ‘ x
D — 4,0/45 | X \ x
L ST 0,8/1,0 ‘
= = 0,8/1,0 X X
L ST 1,0 >4 v
H — 60/ 85 | x ‘ X
H — 6,0/ 9,5 b ‘ b
H — 12,0/17,0 ‘ o x
H — 0,8/1,0 acido
H — 2,0 * dcido
L PT 3,0/8,0 | X
L CQT 20/60 | x
BB SSM-200 1,5 \ 52
L Q 1,5 X %
Li Q 1,5 X X
BB SSKD-300 6,0 | % | x
BB SSKD-200 1,0 x | X
BB SSKD-240 3,5 X X
T PT 3,0/5,0 %
|
L ST 0,8/1,0
L oT 10,0 X
RK | — 3,0/5,0
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|
! ; Soleira em
Marca Tipo | Capacidade e e Parede em
1) ‘ (1) 2) MAGNEBLOC
. T S e .
K — 4,0/5,0 parado
BB SSKD-300 6,0 ]
A — 2,5 X
H — 6,0
H s 1,0/1,5 X ‘ X
L ST 0,8/1,0 ‘
) 5] OPT 0.8 dcido
L OPT 1,0 Acido
£ P 3,0 acido
— 4,0 Acido
BB SSKD-340 10,0/12,0 parado
D —_ 10,0 X I‘ >4
BB | SSDK-200 1,5/2,0 parado
4 4 — 1,0/1,5 X
D == 20,0 % b4
D — 20,0 % X
D e 30,0 % b
L ST 0,8/ 1,0 X
BB SSKD-390 18,0/20,0 X
BB SSKD-250 6,0 x
BB SSKD-250 6,0 )4
BB SS19/15 1,5/2,5
o i 0,5/0,8 acido
L ST 0,8/1,0 Adcido
BB SSKD-240 2,5/4,0
|
BB SSKD-300 6,0/7,5 X X
L T 0,5/0.8 ‘1
L QT 1,0 parado
L PT 5 1,0
T oS “ 9,0 parado
) 8 TT 0,5/0,8 X ‘
SSKD-200 1,5/2,0 ¢ ‘ X
L, ST 0,8/1,0 (
BB SSKD-240 3,5/4,0 > X
L QT 3.0 X
ov 5,0/ 8,0 x X
BB — 10,0/13,0 X X
BB SSKD-340 10,0/13,0 b4 X
K “ 0,8/ 1,0 % ‘ x
L — ; 15,0 I
L oT | 14,0 ] X
|
— - I 0,8 X ‘ ¥
L ST | 0,8/1,0 & c 1l do
H — 4,0 acido
H — 4,0 dcido
A —_ 3,5/4,0
BB SSKD-300 6,0 X p_4
L OoPT 4,0
H 9,0
parado
BB SSKD-300 6,0 X
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| ‘ .
o . Soleira em
CAEnGE Tipo Capacidade | o cuppam-c Parede em
1) (t) MAGNEBLOC
| (2)

| S A |
BB SSKD-240 3,5/4,0 X X
L — 5,5 X X X
V-1 — 15,0/24,0 X x
V-2 —_ 15,0/24,0 x X
= —— 4,0 & olao

K s 6,0 ‘

’ _ 1,0/1,2 ':

BB SSKD-240 3,5/4,0 x ‘I x
H 1,0/1,5 dcido

? 1,0/2,0 % ’

|
% 3,5/4,0 x | x
\
% 6,0 parado
? 3,0 parado

(1) A: ASEA; BB: Brown Boveri; D: DEMAG; H: Héroult;
K: Karman; L: Letromelt; OV: Oto V; RK: R. Konkar;
S: Siemens; T: Tagliaferri; W: Whiting.

(2) Incluiram-se nesta relacdo os fornos que usam soleira
de massa dolomitica, de funcionamento semelhante ao
MAGNEDAM-C.

BIBLIOGRAFIA

1. SCHWABE, W. E.; SHEA, J. W. & SLELPER, A. Z. —
High Production Techniques for Eletric Arec Furnaces:
METALURGIA, vol. 24, n.o 127, jun. 1968, p. 437.

2. Revestimentos Monoliticos Prefabricados para Fornos
Elétricos, in Revista Latinoamericana de Siderurgia, n.°
75, julho de 1966.

DISCUSSAO

CLAUDIO MONIZ BRAGA (1) — Desejo fazer duas
perguntas ao autor, que se referem a essa instalacao
do Magnedam-C. Como o senhor sabe, provavelmente
nos, na CSN, nos idos de 53/54, inicidmos no Brasil a
instalacdo de soleiras com o que na época chamamos de
“refratarios plasticos”; tivemos com isso, com material
importado, grande sucesso. Acompanhei, até 1960, quan-
do trabalhei na CSN, os progressos da Magnesita no
sentido de substituir ésses materiais importados. Por
essa experiéncia, gostaria de perguntar ao autor quando
diz “terminada a compactaciao do fundo, que se faz com
técnica prépria e dispensa o uso de equipamentos pneu-
maticos ou vibratérios”. Gostaria de uma informacao,
se possivel mais detalhada, a respeito do “modus facien-
di” aessa técnica propria.

Em segundo lugar, perguntaria porque ésse cuidado
com a primeira carga sObre soleiras assim feitas. Nao
sei se estou dizendo a verdade, falando que nao é co-
mum — em soleiras désse tipo ou semelhante, depois de
feitas, elas se apresentam prontas imediatamente para o
trabalho, por mais arduo que seja.

Como exemplo, cito que nas soleiras que primeiro fi-
zemos, por um processo semelhante na CSN, nao precisa-
vamos tomar nenhum cuidado. Trabalhamos com alta
porcentagem de gusa liquido, cérca de 70 a 75%, e nao
era necessario o menor cuidado, nem na carga das trin-

(1) Membro da ABM e Orientador do Debate. Engenheiro
Civil; Diretor Superintendente de Projetos da USIBA;
Rio de Janeiro, GB.
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ta, quarenta ou cinglienta toneladas, como também na
carga de elevada porcentagem de gusa liquido. Eviden-
temente, trata-se de alguma peculiaridade désse tipo de
soleira, pelo que gostaria que o autor esclarecesse, se
possivel, essas duas questoes.

DENIZ VALLE NETTO (2) — A primeira indagacéo
é acérca do que se faz com técnica proépria, dispensado
o uso de equipamentos pneumaéaticos ou vibratérios. De-
vo dizer que essa massa preconizada é inteiramente sé-
ca. E feita a partir de um sinter de magnesita espe-
cial e funciona fundamentalmente a base de granulo-
metria. Ela precisa ser acomodada e ndo socada. A
acomodacao se faz através de ferramentas pontudas em
um trabalho continuo. Sdmente quando a penetracio
dessas ferramentas pontudas na massa se torna quase
impossivel, porque néste ponto ela ja esta praticamente
compactada, é que se deve fazer uma pequena acomoda-
¢dao final com ferramenta de cabec¢a chata.

O problema do uso do equipamento vibratério é mais
complexo porque existe um momento exato em que se
deve parar a vibracao, caso contrario, déste determinado
ponto para frente, em vez de a soleira ser compactada,
ela passaria a ser escavada. Dai a indicacdo do uso de
equipamento simples pontudos terminados por um pe-
daco de palanquilha, digamos de seccdo de 5 X 5 cm.

Com relagcao a segunda parte, repito que a massa
& inteiramente séca. Depois de instalada no forno, ain-
da nao tem resisténcia, a ndo ser a carga. Ela nao foi
sinterizada ainda; sera sinterizada durante a primeira
corrida. Aqui estabeleco uma diferenca fundamental
entre o forno Siemens-Martins — em que para entrar
em operacdo, as camaras deverdo estar quentes e duran-
te o aquecimento do forno a soleira estarda automatica-
mente sinterizada —, e os fornos elétricos, em que ter-
minada a soleira e colocada a parede, é possivel fazer
a carga e tirar a primeira corrida. Se a soleira for
feita com MAGNEDAM-C é possivel tirar a primeira
corrida dentro do mesmo tempo de uma corrida nor-
mal. Al é que estd a diferenca fundamental.

C. MONIZ BRAGA —— Ja tem o autor alguns re-
sultados em térmos de numero de corridas sem repara-
¢ao ou sem uma reparaciao mais severa? Evidentemen-
te, isso depende do tipo de ago fabricado, do grau de
severidade com que é operado o forno. De qualquer
maneira, se ainda nao tem, ficam devendo isto a USIBA,
que esta interessada nessa questdo.

D. VALLE NETTO — Temos diversos dados. En-
tretanto, s@o de tal maneira contraditérios, levando-se
em conta o tipo de operacao de fornos e o tipo de aco
produzido, que eu ndo estaria, de momento, preparado
a fornecé-los. Posso perfeitamente fornecé-los em épo-
ca oportuna.

FRED WOODS DE LACERDA (3) — Queria apenas
lembrar um detalhe fundamental na operacdo de forno
elétrico. A primeira carga vai ser executada com o
operador da ponte, despejando o metal diretamente sébre
a soleira ou uma carga solida. Essas duas maneiras de
carregar normalmente o forno € que poderiam danificar
em parte o trabalho sébre a soleira. Acredito que ésse
é um detalhe dos mais importantes. Para carga solida,
quando a panela de fundo modvel é aberta, essa carga,
evidentemente, desce com grande violéncia sOGbre a so-
leira. E no segundo caso, o metal liquido também po-
deria causar uma erosdo inicial que traria algum pro-
blema de manutencéao.

D. VALLE NETTO — Realmente a observacio é in-
teressante, mas se tratando de uma soleira em que pre-
cisamos ter seguranca absoluta, preferimos nao correr
o risco do uso de carga liquida na primeira corrida.

(2) Membro da ABM e autor do trabalho. Engenheiro Civil
e de Minas; Chefe do Servico de Assisténcia Técnica da
Magnesita S. A.; Belo Horizonte, MG.
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E possivel, em téda aciaria, programar-se para usar
carga so6lida em uma corrida. Parece que ésse sacri-
ficio nao é muito grande. Assim, preferimos manter
a sugestdo de nao utilizar carga liquida para a primeira
corrida, depois de uma soleira nova. A carga de mate-
riais sélidos realmente poderia danificar, por isso mes-
mo é que sugere-se a cobertura da soleira com pedaco
de chapa de sucata para prevenir contra o impacto de
pontas, sobretudo.

JOSE PENHA CYSNE (%) — Queria dizer que a
soleira de Magnedam que temos em nosso forno esta
com quase trés mil corridas. Saber porém quando ter-
mina, é muito dificil de se definir. Temos feito, real-
mente, algumas reparacoes grandes, numa operacao a
que chamados de “lavagem da soleira”. KEntao, quando
ela estd um pouco desgastada, muitas vézes motivado
por um ataque do eletrodo -— porque as vézes, por
falhas na propria operacado, deixam o eletrodo se apro-
fundar demais e a soleira fica estragada mesmo — nés
temos feito a lavagem, uma escorificacao, porquanto é
muito dificil secar aquéle buraco grande debaixo do ele-
trodo. Entdo, fazemos a escorificacdo, limpamos a so-
leira e a refazemos com Magnedam, como foi descrito,
e com isso podermos tirar mais trés mil corridas.

FELIPPE J. V. FRANCESCHINI (?) — Gostaria de
acrescer um comentario acérca da vida da soleira. As
soleiras poderiam, em alguns casos, viver indefenida-
mente. Realmente ha um ponto em que elas deixam
de ser econdOmicas. A quantidade de material para re-
paro da soleira, no inicio de sua vida, é relativamente
pequena. A medida que o tempo vai passando e o nu-
merc de corridas vai aumentando, o consumo de mate-
rial para reparo, e principalmente o tempo que se perde
para ésse reparo, vai aumentando. Entao, o que se
deve fazer é um levantamento cumulativo para se ve-
rificar qual é o ponto econémico em que se deva
trocar a soleira.

Tenho visto agora, em trabalhos recentes, que na
Inglaterra, em fornos Siemens-Martin, chegaram a con-
clusao, em algumas usinas, que a soleira deva ser tro-
cada a cada reparo grande do forno, contrariamente as
técnicas antigas. Com isso, éles julgam que aumenta a
produtividade global do equipamento. O mesmo ocorre
aqui; existem levantamentos feitos em alguns lugares,
mas infelizmente temos uma grande caréncia geral de
dados aqui entre nos.

Este o comentario e o apélo que gostaria de fazer,
para obtencdo de maior numero de dados a ésse res-
peito, especialmente o levantamento do tempo perdido
para reparos e de certas quantidades que se vao avul-
tando, de materiais granulados para reparo.

C. M. BRAGA — Quero aduzir que na CSN, na
época désses trabalhos que fizemos sébre soleira, chega-
mos a conclusdao que um fator que existe la — e creio
que ésse dado estara a disposicao do Eng.° Franceschini
— e que determinavamos, eram minutos por corrida per-
didos em reparos de soleira. Chegamos a conclusao de
que ésse fator dava uma boa idéia ndao s6 da época na
qual deveria ser trocada a soleira, como também tinha
correlacdo imediata e quase em linha reta com materiais
empregados; portanto, chegdvamos ao mesmo ponto por
ésse caminho. Essa maneira de avaliar a vida da soleira
nao é invencao nossa; foi decalcada, copiada de pratica
em grandes aciarias americanas de fornos Martin. Con-

(3) Membro da ABM. Engenheiro Civil; Secretario Regional
do IBS; Belo Horizonte, MG,

(4) Membro da ABM. Engenheiro Civil, de Minas e Meta-
lurgia; Chefe do Contrdle de Qualidade da Siderurgica
Aco Norte; Recife, PE. .

(5) Conselheiro da ABM. Engenheiro Civil; Livre Docente
da Escola Politécnica da USP e Diretor da Ceramica
Sio Caetano; Sao Paulo,..Sp, .. . .

REFRATARIOS BASICOS PARA FORNOS A ARCO

cordando com o Eng.° Franceschini, fizemos um traba-
lho grande, que acho que estd em curso ou pelo menos
esta sendo seguido em grande parte, de determinar a
época da troca da soleira em funcdo exatamente désses
fatores e de nenhuma outra consideracao.

SAULO FERNANDO TARCIA (°) — O autor se
refere, no seu trabalho, a uma massa dolomitica de ca-
racteristicas iguais ao Magnedam. Essa massa dolomiti-
ca nao seria mais barata do que o Magnedam?

D. VALLE NETTO -— Realmente colocamos um
apéndice mostrando que foram incluidos os fornos que
tém soleira feita de massa dolomitica, de funcionamento
semelhante ao do MAGNEDAM-C. O problema do uso
désse tipo de massa feita com dolomita é um pouco con-
trovertido. O custo final é um pouco dificil de ser
determinado, porquanto todos os senhores sabem a fa-
cilidade com que a dolomita hidrata. Assim, essa mas-
sa dolomitica teria de ser mantida em recipiente her-
mético, entamborada, e, provavelmente o custo final dés-
se tambor somado ao preco da massa de dolomita, que
é realmente mais barata, seria maior do que o da
massa magnesiana, que dispensa ésse cuidado.

S. F. TARCIA — Essa massa é preparada pela Mag-
nesita também?

D. VALLE NETTO — A Magnesita S. A. esta for-
necendo, em carater experimental, ésse tipo de massa,
em tambores.

S. F. TARCIA — Numa soleira de Magnedam, a
reparacao, apos a corrida, com dolomita, sinteriza bem?

D. VALLE NETTO -~ Com dolomita é um pouco
dificil de afirmar “sim” ou “nao”. Seria necessario ver
as condicoes. Depende do estado da soleira, depende do
tipo de dolomita empregada, se é dolomita pichada ou
nao. E um pouco dificil afirmar “sim” ou “nao” “a
priori”. Diria que os melhores resultados sao obtidos
quando se deixa que a soleira se desgaste homogénea-
mente, para depois entao fazer um recapeamento geral.
Este procedimento parece ser mais vantajoso sob o ponto
de vista econdémico e de produtividade.

S. F. TARCIA — A Magnesita S.A. tem estudos
sobre blocos monoliticos na base de cromo-magnesita
para parede de forno elétrico.

D. VALLE NETTO — Nao.
para fornecimento a curto prazo.

Nao temos estudos

J. PENHA CYSNE -— E sO para esclarecer, corro-
borando com o que disse o Eng.° Franceschini, que o
nosso forno de 13 t é relativamente muito pequeno e
para aos domingos. De modo que na operacao que €
feita, aproveitamos essa singularidade de parada.

D. VALLE NETTO - Permito-me também fazer
uma nova referéncia: a soleira, quando feita com ma-
terial dolomitico de mesma natureza que o MAGNE-
DAM-C, corre o risco de, numa parada, sofrer hidrata-
cao. Tal nao ocorre, entretanto, com a massa magne-
siana.

F. V. A. FRANCESCHINI — Tenho um comenta-
rio ainda a respeito da possibilidade de fazer parede
pseudo-monolitica com bloco de tijolos pré-formados,
principalmente para os casos com tijolos cromita-mag-
nesianos. Esses tijolos cromita-magnesianos podem ser
preparados, pré-montados em blocos devidamente cinta-
dos sObre base metalica e montados muito rapidamente,
como tem sido feito em algumas aciarias; nao me consta
aqui no Brasil, mas é pratica normal pelo menos na
Inglaterra.
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