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RESUMO 

A condi ção de conservação dos equipamentos de uma 

Sinterização, é de suma importância no que diz res

peito ã sua performance operacional, principalmente 

quando se trata d e uma unidade de gr a nd e porte, 

como é o caso da CST . 

Em 1985 deu-se início às medições do s Gases de 

Exaustão para avaliação da entrada de a, falso no 

sistema e a través dos resultados obtidos, foi possf 

vel realizar várias melhorias, resultando em ga nhos 

significativos de produtividade, rendimento e con

,, umos específicos. 

1) - Contribuição Técnica ao Simp5s io 

COMAP/8 7 - ABM. 
da COMIN/ 

2) - Especialistas da Divisão de Sinterização da 

CST. 

3) - Supervisor de operação da Divisão de Sinteriza 

ção da CST. 

4) - Supervisor da inspeção mecânica da Divisão de 

Sinterização da CST. 
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1) - INTRODUÇÃO 
....... 

Após o 29 ano de operação da Sinterização, foi possível 

observar que as condições de desgaste dos equipamentos 

haviam evoluído sobremaneira e, somente com um controle 

Sistemático seria possível evitar m·aiores perdas de prod~ 

ção , qualidade e custo. 

Em 1985 deu-se início às medições dos Gases como forma de 

avaliar a entrada de ar falso em todo o Sistema de Exaus

tão e, intensificado o controle no ano seguinte em virtu

de da maior demanda de Sinter por parte do Alto Forno, 

além das condições anormais de alguns equipamentos . 

Diante dos resultados das medições realizadas, foi possí

vel identificar os pontos de maior interferência, bem 

como agilizar os serviços de reparo nos mesmos. 

2) - OBJETIVO 

Diminuir a entrada de ar falso em todo o Sistema de Exaus 

tão da Sinterização, visando obter maior rendime nto na 

Operação dos Exaustores Principais, resultando em ganhos 

de produtividade, qualidade e consumos específicos. 

3) - DESEHVOLVIMENTO 

3.1 - IMPORTÂNCIA DO SISTEMA DE EXAUSTÃO 

O Sistema de Exaustão compreende todo o conjunto de suc

ção da Sinterização, onde destacam-se os seguintes equi

pamentos : Setores da Máq~ina, Caixas de Vento e de Sedi

mentação, .Oampers Duplo, Tubulação Principal, Precipita

dores Eletrostáticos e Exaustores Principais. 

~ neste sistema que se processa a Sinterização da mistu

ra, que carregada com certa participação de combustível 
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sólido, ao passar sob o Forno de Ignição, dá-se início ã 
queima superficial da camada. Esta queima inicial avança 

para as camadas inferiores à med ida que a máquina movi

menta, complementando às reações e concluindo toda a 

queima do material na penúltima caixa de vento. O perfil 

da Sinterização, bem corno o volume de gás, pressão de 

sucção e concentração de O, ao longo das caixas de 

vento, são mostrada s na figura n9 1. 

Para obter urna queima homogênea com bom rendimento, é 

preciso que as condições básicas de conservação dos equ! 

parnentos do Sistema de Exaustão sejam preservadas. Foi 

partindo deste princípio que as atenções se voltaram pa

ra esta área, intensificando as correçõ~s dos pontos de 

entrada de ar falso visando obter tun melhor rítmo operacional. 

3.2 - LEVANTAMENTO DOS POSSfVEIS PONTOS DE ENTRADA DE AR FALSO 

Antes de dar início ãs amostragens dos Gases para deter

minação da análise de 0 2 e, através desta avaliar a en

trada de ar falso no sistema, fez-se o levantamento dos 

possíveis pontos, conforme relacionados no quadro n9 1. 
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QUADRO NC? 1 - POSS(VEIS PONTOS DE ENTRADA DE AR FAl.SO 

ITI.NS PONTOS POSS(VEIS IRREGULARIDADES 

01 SELAGENS IN!CIAL, INTERME FUROS NOS ALBESTOS, DESREGULAGENS, 

DL~RIA E FINAL DA ~UINA ETC ••• 

02 RlÕQJA FIXA DA MÃQUINA DESGASfF., LUBRlFlCAÇÃ(), ETC •• • 

03 RlÕGUA ~L OOS SETORES DESGASTE, AGARRAMENTO, LUBRIFICA-

CÃO, ETC ••• 

04 SISTEMA DE LUBRIFICAÇÃO VAZAMENTOS , CICLO DE LUBRIFICAÇÃO, 

DA MÃQUINA ENTUPIMENTOS, ETC ••• 

os LATER4.IS 00 SETORES TRINCAS, DESALINHAMENTOS, QUEBRAS, 

ETC • •• 

06 GREll-lAS DOS SETORES AJUSTES, QUEBRAS, ETC ••• 

07 CAIXAS DE VENTO FUROS, SUJEIRAS, ETC ••• 

08 PERNAS DAS CAIXAS DE FUROS NAS JUNTAS DE EXPANSltO, NA 

VENTO GIAPA, ETC ••• 

09 CAIXAS DE SEDIMENTAÇÃO Ei\'TUP IMENTOS , FUROS, ETC ••• 

10 DAMPERS DUPLOS AGARRAMENTOS, CICLO, ETC ••• 

11 
PRECIPITAOORES ELETROSTÁ INJEÇÃO AR FRIO, FUROS, JANELAS DE 

TICOS PRINCIPAIS INSPEÇÃO, ETC ••• 

12 TUBULAÇÃO PRINCIPAL FUROS, JANELAS DE INSPEÇÃO, ETC ••• 
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3.3 - PONTOS DE MAIOR INPLUrNCIA 

Diante dos possíveis pontos relacionados, através de 

acompanhamento operacional e local dos equipamentos, po

de-se observar que os mais críticos eram os seguintes: 

a) LATERAIS DOS SETORES - Estava havendo quedas excess! 

vas das laterais em virtude tle estar -se trabalhando 

com parafusos fora da especificação, o que contribuía 

para entrada preferencial de ar devido ao desalinha

mento das mesmas. Esta anorma lidade foi detectada em 

curto espaço de tempo e concluída a substituição dos 

parafusos na parada programada de maio/86. 

Ressalta-se que, como medida preventiva, foi aumenta

do o espaçamento das grelhas de aproximadamente 

10 - lSmm para 25 - 30mm. 

b) FUROS NAS CAIXAS DE VENTO INfCIAIS - As caixas de 

vento n9s 1 e 2 estavam furadas e o serviço foi reali 

zado parcialmente na parada programada de maio/86. 

c) SELAGENS MÔYEIS DOS SETORES - Foi observada grande 

incidência de agarramento das réguas dos setores e, 

acredita-se que esta situação seja decorrente da 

forma de empilhamento dos setores(Sobrepostos), o que 

estava interferindo na sua ·condição de funcionamento. 

d) SELAGENS INICIAL E FINAL DA Mfl:QUINA - Det._ectada gran

de incidência de entrada de ar nestas regiões, princl 

palmen~e pela dificuldade encontrada quanto às regul~ 

gens das chapas. 

e) JUNTAS DE EXPANSÃO DAS PERNAS DAS CAIXAS DE VENTO 

Se encontravam em péssimas çondições de utilização em 

praticamente todas as pernas das caixas de vento. 
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Com relaçio is selagcns da m5quina e as juntas de ex

pans5o das pernas das caixas de vento, por serem os 

pontos mais críticos, exigiu-se um acompanhamento 

mais rigoroso, como forma de preservar um hist6rico e 

principalmente, para minimizar este efeito negativo no 

menor jntervalo de tempo possível. 

3.4 - MEDIÇOES DOS GASES 

3.4.1 - CRIT~RIOS ADOTADOS 

As medições dos gases foram realizada s nos meses ante

rior e posterior ã grande parada programada ocorrida 

em agosto de 1985 e, mensalmente, a partir do mês de 

maio de 1986, sendo feita jmediatamente anterior e po~ 

teriormente ã parada programada de cada mês. 

Foram feitas determinações da % 0 2 , \ N2 , % CO e % CO 2 , 

sendo neste trabalho analisado apenas a % 0 2 • A figura 

n9 2 mostra os pontos utili zados para as coletas das 

amostras. 

3.4.2 - RESULTADOS DA\ O, NOS GASES 

As figuras n9s, 03 e 04, mostram os resultados da% de 

0 2 nos gases a partir de 1985 até o mês de março/87, 

através de comparativo das medições na s pernas das 

caixas de vento e nos Exaustores principais. 

Para atingir estes valores de % 0 2 , foi necessário fa

zer vários reparos/melhorias nos equipamentos, confor

me detálhamento na figura n9 5. 

3.5 - RESULTADOS OPERACIONAIS 

A figura n9 6 mostra como forqm os principais resultados 

operacionais através qe comparativos das fases anterior 
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e posterior aos grandes reparos executados nos equipame~ 
tos da Sinterização. 

O resumo desses resultados também é mostrado no 
n'? 2. 

QUADRO N9 2 - RESULTADOS OPERACIONAIS 

quadro 

VARIAÇÃO (POSTERIOR-ANTERIOR) 
PARÃMETROS 

198S 1986 1987 

PRODUTIVIDADE (t/dm 2 ) +0,62 +1,15 +O ,48 

rNDICE TRABALHO O) -0,40 -1,80 -O, 74 

ALTURA DA CAMADA (mm) + 64 + 09 -0,16 

\ CAL +0,07 +0,04 -0,02 

RENO. DO SINTER (\) +0,09 +0,50 -0,50 

SHATTER TEST O) +0,01 +0,40 -0,40 

COQUE RATE (Kg/t) -0,08 -0,45 -
GÃS (Nm'/t) -0,33 -O, 55 -0,67 

B.T.P 0) -5,50 +8,19 +S,33 

PRESSÃO M.B. (mmAg) - 52 + 32 - 26 

VAZÃO M.B. (M'/min) - 100 - 700 - 800 

3.6 - PERSPECTIVAS FUTURAS 

O quadro n'? 3 mostra as perspectivas futuras em termos 
de medições dos gases, reparos e melhorias de equipamen
tos. 
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QUADRO N9 3 - PERSPECTIVAS FUTURAS 

ITIM ASSUNTO 

01 MEDIÇÕES DOS 
GASES 

PRINCIPAIS COMENT~RIOS 

1.1 - ANÃLISES TRIMESTRA IS EM 60 PONTOS 
DE MEDIÇOES SENDO: 
- 46 NAS PERNAS DAS CAIXAS DE VENTO 
- 02 NA ENTRADA DO PREC. ELETROSTÃ-

TICOS PRINCIPAIS. 
- 02 NA SA!DA DOS EXAUSTORES PRINCI 

PAIS. 
- 10 SOB A RrGuA FIXA DA MÃQUINA. 

1.2 - INSTALAÇÃO DE MED IDOR CONT!NUO. 

02 REPAROS/MELHQ 2.1 - REPAROS: 
RIAS DE EQUI
PAMENTOS. 

- CONCLUS-\O DAS TROCAS DAS JUNTAS DE 
EXPANSÃO. 

- CONTINUIDADE NO TRATAMENTO DE FU
ROS DAS CAIXAS DE VENTO, PRINCI
PALMENTE AS INICIAIS. 

- CONTINUIDADE NOS SERVIÇOS DE REGU 
LAGENS DAS SELAGENS MÕVEIS DA MÃ
QUINA. 

- OUTROS ... (LATERAIS SETORES, REA
JUSTAMENTO DE GRELHAS, ETC ..• ) 

2.2 - ~ELHORIAS: 

- INSTALAÇÃO DE PONTOS DE MEDIÇOES 
NA PARTE INFERIOR DA RrGuA FIXA 
DA MÃQUINA. 

- SUBSTITUIÇÃO DAS SELAGENS MÕYEIS 
POR FIXAS. 
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4 - CONCLUSÃO 

Apesar de ter seu início bastante retardado, as medições 

dos gases de exaustão, permitiram um acompanhamento opera

cional mais eficaz com significativa melhora em termos de 

vedação da m5quina de sinter. 

Isto somente foi possível graças ao apoio e participação 

de todos os orgãos envolvidos ( ORI-T/ORI-S/ORM-1/0RM-T/ 

OEA-L/OMI -R) , nesta busca de melhores resultados, cujo 

objetivo maior - a reduçã o da entrada de ar falso no siste 

ma de exaustão - foi alcançado em curto prazo intervalo de 

tempo. 

Somente com este espírito de trabalho, ser5 possível au

mentar a produção da Sinterização mantendo a qualidade e 

o menor custo, de forma a atender a demanda do Alto Forno. 
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FIG. N• OI - PERFIL DA SINTERIZAÇÃO 
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FIG. N1 03 - RESULTADOS DA % Oz NAS CAIXAS DE VENTO 
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FIG. N4 04 - RESULTADOS DAS MEDIÇÕES NOS . EXAUSTORES PRINCIPAIS 
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FIG. NO 00 _ PRINCIPAIS SERVIÇOS llEALIZADOS 
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flG. N• OS_ PRINCIPAIS RESULTADOS OPERACIONAIS 
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