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RESUMO

Apresenta o sistema de blendagem da AGCOMINAS, destacando suas van
tagens e enfocando os procedimentos atualmente em uso visando mai
or uniformidade na qualidade do sinter. Comenta ainda sobre pos

sibilidades de modificagaes desses procedimentos para melhoria da

qualidade do sinter.
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1.0 - INTRODUGAO:

A blendagem objetiva a obtencéo de uma mistura de qualidade
homogénea, resultante de combinagao de varias materias-primas de
caracteristicas quimicas e fisicas semelhantes ou nao. A melhor
homogeneizagao desses materiais € conseguida através do empilha -
mento tipo "Chevron'" numa extencao maior e com menor fluxo de
formagao possivel,

Os procedimentos de blendagem normalmente adotadostém como carac
teristica principal a formagao de pilhas por pacotes, com qualida
des diferentes. Isso se deve principalmente ao fato de se utili
zar um numero de materiais maior que o de silos disponiveis.

0 projeto do sistema de blendagem da AGOMINAS permitiu a adogao da
blendagem “uniforme", que é caracterizada pela presenga de todos
os materiais, na mesma proporgao, em todos os pacotes. Isso, em
virtude da disponibilidade de silos e flexibilidade das capacida
des das balangas dosadoras.

O trabalho visa apresentar o sistema de blendagem e os procedimen

tos utilizados na AGCOMINAS.

2.0 - PRINCIPAIS CARACTERISTICAS DO SISTEMA DE BLENDAGEM.

O sistema de blendagem da AGOMINAS dispae de oito silos dota
dos de celulas de carga, oito balangas dosadoras, duas empilhadei
ras de langa com movimento vertical, uma desempilhadeira de tam
bor, dois pétios e um amostrador cortador de fluxo.

Ressalta-se que dos oito silos da blendagem um foi projetado para
receber somente sinter degradado(rota Gnica e exclusiva) e um ou
tro para receber a cabega final da pilha de blendado, se necessa-
rio, uma vez que o mesmo pode ser abastecido com outro material.

No anexo I € apresentado um desenho esquemético do sistema de
blendagem, e na tabela I as principais caracteristicas dos equipa

mentos.(1).
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TABELA I- Principais caracteristicas do sistema de blendagem.

SILOS DE | N¢ SBl1 | sB2 | SB3 | sB4 | sBS | sB6 |SB7 | SBS8
BLENDAGEM 3
VoL.UTIL
(38) (m3) 120 | 120 | 240 | 240 | 240 | 240 |240 | 240
BALANGRD C?i)h?I“ 3 3 - 20 . F.5 so | so| 10
DOSADORAS
(BD) CAEMAL o259 27 90 | 180 | 45 450 |450 90
(t/h)
EMPILHA- | CAPACIDADE NOMINAL t/h 900
DEIRAS ALTURA MAXIMA DA LANGA m 12
DESEMPI- P ANBON COMPRIMENTO m 31
LHADEIRA DIAMETRO : m 6,2
DE
CAPACIDADE t/h 80~ 800
TAMBOR
pivios COMPRIMENTO UTIL m 450
LARGURA UTIL m 32

3.0- PROGRAMAGAO DA PILHA DE BLENDADO:

Dos materiais que compoem a carga da Sinterizaééo, os minéri-
os de ferro, sinter degradado, lixo industrial, minério de manga-
nés e 50% do calcario sao consumidos via blendado. O restante do
calcario, a cal virgem e o serpentinito sao dosados diretamente na
sinterizagao.

Paramaior seguranca e rapidez na elaboracao da programagéo da
blendagem e da carga da sinterizagéo, em termos de mistura parcial,
desenvolveu-se um modelo matematico para o calculo em computador, a
partir da qualidade quimica prevista para o sinter e das matérias-
primas disponiveis. Em termos de minérios de ferro,a mistura foi
definida apés testes em escala industrial, sob o ponto de vista de
produtividade e custos, sendo apresentadas na tabela II as partici
pacEes das matérias—primas, atualmente em uso, tanto na mistura

parcial quanto no blendado.
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TABELA II- Composigao da carga da Sinterizagao e do Blendado.

b R e % EM MASSA SECA
MISTURA PARCIAL| BLENDADO
e MINERIO DE FERRO CAUE 35,69 39,44
MINERIO DE FERRO CAPANEMA 15,29 16,91
MINERIO DE FERRO PIRES 10,93 12,07
MINERIO DE FERRO PICO 10,93 12,07
MINERIO DE MANGANES 1,22 1,35
| SERPENTINITO 2,85 e
CALCARIO 9,33 5,16
SINTER DEGRADADO 10,86 12,00
CAL VIRGEM 2,00 =
LIXO INDUSTRIAL 0,90 1,00

As participagaes percentuais referidas na tabela anterior fo-
ram determinadas para a qualidade quimica do sinter mostrada na ta

bela III.

TABELA III. Qualidade quimica prevista para o sinter.

ELEMENTO/
COMPOSTO Fet Cca0o Si0p A1203 MgO Mnt P BASICIDADE
% 58,01 8,54| 5,58 | 1,42 | 1,25| 0,50|0044 1,53

4.0- DISTRIBUIGAO DAS MATERIAS-PRIMAS NOS SILOS DA BLENDAGEM

Dentro do conceito de blendagem uniforme, com todas as matérl
as-primas contidas na mesma proporcao em todas as partes da pilha,
a distribuigdo das mesmas nos silos obedece a faixa de trabalho
das respectivas balangas dosadoras.

O ensilamento das matérias-primas obedece a programagio prévia de
blendagem, e deve ser conduzido de maneira a manter cada silo com

um minimo de 50% de sua capacidade, minimizando a segregagao granu
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lométrica na descarga dos mesmos.

A tabela IV apresenta a cistribuigao das matérias-primas nos

siles.
TABELAIV - Distribuigéo das matérias—primas ncs silos.
MATERIAS-PRIMAS % MASSA SILO| CAPACIDADE | FLUXO

EM MASSA SECA(t) e | DA BALANGA | (t/h)

DOSADORA
(t/h)

LIXO INDUSTRIAL 1,0C 1.000 1 317 407 5,5
MINERIO DE MANGA
NES 1,35 1.349 2 395007 7,4
MINERIO DE FERRO )
PIRES 12,07 12.074 a- 130 = 90 66,4
MINERIO DE FERRO
PICO 12,08 12.074 4 |20 ~ 180 66,4
CALCARIO 5,16 5.158 5 5 ~ 45 28,3
MPH(CAUE + CAPA
NEMA 28,17 28.172 6 |50 ~ 450 155,0
MPH(CAUE + CAPA
NEMA 28,17 28.172 7 |50 ~ 4s0 155,0
SINTER DEGRADA
DO 12,0 12.000 8 |10~ 190 66,0
TOTAL 100,0 100.000 - - 550,0

5.0 - SISTEMA DE DESCARGA DOS SILOS DA BLENDAGEM

O sistema de descarga € do tipo DONAR(descarga periférica) e
sua finalidade é manter um escoamento continuo, uniforme e suave
do material para as balangas dosadoras.

O descarregador DONAR tem o corpo em forma de prato, boca de
descarga conica e defletor rigidamente acoplado, formando um cdg

junto compacto a prova de torgao e fadiga. A este conjunto € aco
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plado um vibrador eletromotorizado que, quando acionado, provoca mo
vimentos horizontaié no descarregador. Desta forma o material flui
regular e continuamente em diregao horizontal, devido ao posiciona
mento do defletor que protege a boca de descarga e recebe o peso
da coluna do material.

As vibragdes que atuam no descarregador nao sao transmitidas
para o silo, evitando dessa maneira, a compactagéo de material no
interior do mesmo.

A figura 1 mostra um esquema do descarregador tipo DONAR (19

DEFLECTOR

SUSPENSAO COM
BUCHA DE BORRACHA \ LUVA PLASTICA COM
DUAS ABRAGADEIRAS

FiG. 1= VISTA ESQUEMI{TICA DO DESCARREGADOR DONAR

6.0 - ESPILHAMENTO/REMOGAO DO BLENDADO.

O empilhamento utilizado é o CHEVRON visando minimizar as
variagoes de qualidades das matérias-primas quando empilhadas. As
pilhas de blendado sao formadas com 1Q0.000 t base seca, em apro
ximadamente 9,5 dias para um fluxo de 550 t/h e um indice médio
de operagao de 80%. Mesmo a blendagem sendo continua e uniforme é
necessario a formagio da pilha em paccte=z pzra controle da massa

empilhada. Atualmente a blendagem é formada em cinco pacotes de
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20.000 t base seca cada, e feito checagem, de uma em uma hora, da
massa que esta sendo dosada de todos materiais bem como da umida-
de, de quatro em quatro horas.(3).

Quando se adota o empilhamento CHEVRON ocorre mais acentua
damente nas cabegas da pilha uma segregacao granulométrica que
certamente provoca variagoes na qualidade quimica e granulométri—
ca do blendado. Este efeito pode ser minimizado fazendo-se varia
caes no ponto de reversao da empilhadeira, sendo utilizados atual
mente na cabega inicial da pilha.

A figura 2 mostra o empilhamento CHEVRON com variagoes do
_ponto de reversao na cabega inicial da pilha. As regiSes hachura-

das representam os pontos de maiores segregagSes granulométricas.

Sentido de remogao

FIG.2 - Empilhamento com reversoes na cabeca inicial

Tao importante guanto a formagao do blendado € a sua remo
g&o, que deve ser conduzida no menor fluxo possivel, compativel
com o ritmo de produgao da sinterizagao. Na ACOMINAS a remogao do
blendado € realizada por uma desempilhadeira de tambor que e uma
evolugao do equipamento convencional tipo roda de cagambas, que
remove a pilha somente pela base e abrangendo toda a‘segEo trans
versal da mesma. Atualmente a cabega final nao é removida ficando
no pétio aproximadamenfe 1% do total da pilha.

Encontra-se em estudo a possibilidade de se fazer tambem a
correcao da segregagao granulométrica na cabega final da pilha,me

lhorando a qualidade da mesma, sendo possivel sua remocao.
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A figura 3 mostra o empilhamento CHEVRON com variagaes do

ponto de reversao nas duas '"cabegas".

Sentido de remogao

-

FIG.3 - Empilhamento com reversoes nas duas cabegas

7.0 - CONCLUSOES

- A estabilidade da qualidade quimica do sinter é principal
mente devido a blendagem uniforme, nao obstante as gran
des variagoes verificadas na matérias-primas;

- A blendagem apresenta uma vantagem adicional de se poder
iniciar a remogao da pilha a qualquer momento que se i

zer necessario.
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ANEXO 1 - DESENHO ESQUEMATICO DO SISTEMA-DE BLENDAGEM DA ACOMINAS

SINTER  DEGRADADO MATERIAIS DOS PATIOS PRIMARIOS
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