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2.3 NOVAS UNIDADES DO EMPREENDIMENTO
2.3.1 Consideracoes Gerais

O cronograma de execucdo do empreendimento proposto pelo empreendedor, contido na Figura
1.9-1 do sub-item 1.9 deste EIA, contém uma relacdo de Sistemas/Equipamentos, que compordo o
empreendimento, conforme se segue:

= Alto Forno 3 (AF#3) e seus sistemas auxiliares;

= (Correias/Recuperadora-Empilhadeira no Patio 4 de carvao;

= Convertedor LD 3 na Aciaria (LD#3) e seus sistemas auxiliares;
= Lingotamento Continuo 3 (LC#3);

= RH 2 na Aciaria;

= Fabricas de Oxigénio 5 e 6 (FOX#5 ¢ FOX#6);

= Coqueria “Heat Recovery” e seus Sistemas Auxiliares (incluindo Central Termoelétrica);
= Implanta¢do de mais uma Unidade de carvao pulverizado (PCI);
= Patio de Escoria e Sucata;

= Sistema de Transporte de Gusa liquido, de Escoria e de Sucata ;
= Sistema de Distribuicdo de Fluidos;

= Sistema de Eletricidade;

= Granulacdo de escoria;

= (Calcinagao

A Figura 2.3.1-1 indica o “lay out” simplificado da Usina, incorporando as novas unidades do
empreendimento. A Figura 2.3.1-2 indica a posigao relativa da “Heat Recovery”.

Em média, foram previstos 12 (doze) meses para a fase de contratagdo, desenvolvimento de
engenharia da engenharia bdasica, desenvolvimento do projeto executivo e licenciamentos
necessarios junto aos orgdos competentes, seguidos de 27 (vinte ¢ sete) meses para execucdo de
obras civis e montagem, perfazendo um total de 39 (trinta e nove) meses para implantagdo do
Projeto de Expansdo da CST para produgdo de 7,5 Mt/ano de ago. A previsdo para conclusdo de
implantacdo do empreendimento com o seu “start up” estd prevista para o primeiro semestre de
2006.

Para um empreendimento deste porte e, principalmente, devido as suas necessidades e
caracteristicas especificas, ndo ¢ possivel se ter um projeto acabado e vendido por uma empresa,
enquanto que o fornecimentos dos equipamentos sejam feitos por outras empresas.

Atualmente, ¢ pratica em todo o mundo a contratacdo do pacote completo, envolvendo a engenharia
(projeto) e o fornecimento, ou seja, as industrias fornecedoras dos equipamentos sdo as proprias
desenvolvedoras da engenharia inerentes, visto que esta pratica tem-se mostrado muito mais
eficiente, segura e economicamente mais viavel. A CST tem tido boas experiéncias com este
método de implantagdo de seus projetos, tendo sido utilizado na implantacdo do Alto Forno 2, dos
dois Lingotamentos Continuos e do LTQ, dentre outros ja também realizados.
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Figura 2.3.1-1: “Lay out” geral do Complexo Siderurgico da CST com a Inclusio d6 Novo Empreendimento.
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Figura 2.3.1-2: Localizacao
da “Heat Recovery”
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No caso de empreendimentos como este ¢ muito dificil encontrar empresas especializadas em
projetos siderurgicos que ndo sejam as proprias industrias produtoras dos equipamentos. Trata-se de
area muito especializada e o “know how” ¢ desenvolvido e mantido com tais empresas.

Desta forma, a CST esta em processo de contratagdo de consorcio que fornecera o projeto executivo
e o fornecimento dos equipamentos/sistemas envolvidos na implantacdo do Alto Forno 3.

Ap6s decisdo do Conselho de Administragdo da Empresa, a equipe de engenharia da CST iniciou os
trabalhos de pré-dimensionamentos e especificagdes constantes do projeto basico, e recentemente,
iniciou o processo de licitacdo para o desenvolvimento do projeto definitivo (engenharia) e
fornecimento dos equipamentos inerentes.

A Figura 2.3.1-2 indica o Fluxograma de Processo da Usina considerando o novo empreendimento.

Cabe observar, conforme decorre da leitura do subitem 2.2 anterior que ndo serdo aqui apresentadas
as unidades de Sinterizacao e LTQ - Lingotamento de Tiras a Quente, pelos seguintes motivos:

= a Sinterizagdo ndo sofrera qualquer interferéncia em decorréncia do presente empreendimento,
pois, conforme ja fora observado na Secdo 1 deste estudo, o AF#3 consumira pelotas em ligar
do sinter;

= o LTQ também ndo sofrerd qualquer alteracdo, visto que o presente empreendimento nao
contempla planos de aumento e nem diminui¢do da capacidade da referida unidade de produgdo
de Bobinas a Quente. Mantendo-se sua capacidade nominal de 2,4 Mt/ano;

2.3.2 Alto Forno 3 (AF#3)

Conforme especificagcdes da CST, as principais caracteristicas do Alto Forno sdo:

=  Volume interno total: ..........ccceuveeee. 3.250 m*
=  Volume de trabalho:............ouuu.e. 2.800 m’®
= Diametro do Cadinho: ...................... 12 m

= N°%de Ventaneiras:..........cccveeeueeennn... 32

= N°de Furos de Gusa:.......cc..coeuuen... 4

A Figura 2.3.2-1 que se segue apresenta de forma esquematica um corte do Alto Forno 3.

O topo do Alto forno sera equipado com Sistema “bell less” e com valvula de vedagdo a gas. Antes
do carregamento do forno, o sistema de carregamento depositara a carga nos silos de recep¢do no
topo do forno. Tais silos serdo dotados de valvulas superiores de selagem para os isolarem da
atmosfera, e valvulas inferiores para os isolarem do interior do Alto Forno.

Os silos ainda serdo dotados de sistema de equalizacdo e de alivio de pressdo, para permitir a
introducdo da carga no Alto Forno por gravidade de forma suave e sem problemas operacionais.

O Alto Forno e os silos de recepgdo/carregamento, terdo valvulas de emergéncia para alivio de
pressdo, para o caso de uma emergéncia devido a algum problema operacional.
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Figura 2.3.2-1: Fluxograma do Futuro Processo de Produ¢io em Aco.
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A tubulagdo principal do anel de vento, a casa de corrida, o sistema de refrigeracdo do forno e os
equipamentos acessoérios do topo do Alto Forno, serdo instalados nos diversos pavimentos
sustentados pela estrutura metalica. A conexao entre a carcaca e o topo do Alto Forno sera similar
aquelas dos Altos Fornos 1 e 2, ou seja, com cinta metalica e juntas de expansao.

& Matérias Primas / Casa dos Silos

As matérias-primas para o Alto Forno 3 serdo transportadas das fontes por correias transportadoras
e descarregadas nos silos respectivos da Casa de Silos.

O coque proveniente da Coqueria “Heat Recovery” sera estocado em silos que serdo equipados com
alimentadores e peneiras. Os finos de coque serdo transportados para os silos de finos de coque e
dai para a sinterizagdo, enquanto que o coque bitolado serd encaminhado para as tremonhas
alimentadoras.

O AF#3 consumird coque e carvao pulverizado. O coke serda produzido na nova coqueria com
tecnologia “Heat Recovery” e o carvao pulverizado serd produzido no segundo PCI que faz parte do
presente empreendimento (PCI#2).

Os minérios como minério bitolado, minério de manganés, pelotas, calcario, dentre outros, serdo
estocados nos respectivos silos. Tais silos serdo equipados com alimentadores, peneiras e tremonhas
dosadoras. As tremonhas dosadoras tém por fungdo compor a carga ideal de minérios para o Alto
Forno 3.

AF#1  AF#2 AF#3
* Volume interno (m?3) 4415 1.550 3.250
* VVolume trabalho (m?3) 3.707 1.374 2.800

* N° ventaneiras 38 22 32
* Regeneradores 4 3 3
» Casas de corrida 2 1 2

* Pressao topo (Kg/cm?) 2,5 1,7 2,5

ALIMENTACAO:

Pelotas ) CVRD
Coque | : Coqueria “Heat-Recovery”

Figura 2.3.2-1: Vista em corte do Alto Forno 3.
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Os finos de minérios serdo transportados para silos proprios e dai conduzidos para a Sinterizagao.

O AF#3 ndo consumira sinter e sim pelotas e minério bitolado, permitindo que a Sinterizacao
permaneca como esta, sem qualquer alteracdo em seu processo € nem na sua capacidade de
produgao.

O sistema de carregamento do AF#3, manuseara 1.122 t/dia de minério de ferro bitolado, 10.097
t/dia de pelota, 2.110 t/dia de coque, 1.155 t/dia de carvao pulverizado e 228 t/dia de antracito. O
minério bitolado, o antracito e o coque serdo transportados por transportadores de correias, que
serdo totalmente cobertas, como ocorre atualmente com os outros dois fornos existentes. O carvdo
pulverizado (PCI ampliado) serda escoado em tubulagdes, evitando-se emissdes de material
particulado para a atmosfera.

A Figura 2.3.2-2, que se segue, apresenta um balanco de massa do processo dos Altos Fornos na
configuragdo atual e futura.

Sinter | 5,357,950

W 5.354.400
TRT 15
27
Lump Ore| 824.300
1.232.120
tly * \4
Coke 1.609.070
- 2.461.380 > BFG 822.200
1.205.000
PCI 865.980 >
1.049.455
t/y Hot Metal| 5.188.540

) e 7.983.400
Antracite 0 > tly

319.670

ty Slag 1.290.350
0, 40.300 ‘ 1.848.460
66.400 Y ‘

L Existing
Pellets 2.060.750 [ Future

| 5.734.660

Figura 2.3.2-2: Fluxograma Simplificado do Processo do Alto Forno.

¢ Casa de Corrida

A casa de corrida tera canais de corridas revestidos com refratarios para receberem o gusa liquido e
a escoria liquidos, vazados dos 04 (quatro) furos de gusa do cadinho do Alto Forno. Cada furo de
gusa terd um canhdo obturador e um perfurador de acionamento remoto.

O sistema de canais de corrida (gusa-escoria) sera constituido de um canal principal, canal de gusa,
canal de gusa residual, canal basculante, canal de escoria e cobertura dos canais. Ele serd dotado de
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pontos de captagdo do sistema despoeiramento para evitar a emissdo para a atmosfera de gases
contaminados com material particulado.

O canal principal sera utilizado para separar e direcionar o metal liquido e a escoria para os
respectivos canais. O canal basculante recebera o metal liquido do canal de gusa e vazara para um
dos carros torpedos estacionados sob o canal. O basculamento serd controlado por um operador para
direcionar o fluxo. O canal de gusa residual servira para descarregar o metal liquido residual do
canal principal.

A escoria separada do canal principal fluira pelo canal de escoria para o sistema de granulacdo de
escoria.

& Sistema de Granulacdo de Escoria

A casa de corrida sera dotada de um sistema de granulagdo de escoria, que transformara a escoria
liquida em escoria granulada por meio de jatos d’agua a alta pressdo. Esta escoria serd encaminhada
para a unidade de beneficiamento de escoria para suprimento do mercado nacional, em especial
fabricas de cimento. A unidade de beneficiamento de escoria faz parte do presente empreendimento
e, como a “Heat Recovery” com a CTE e as FOX 5 e 6, também seré externalizada.

Toda escoria produzida no Alto Forno 3 sera granulada e comercializada, ndo sobrando residuo de
escoria no processo do presente empreendimento. A demanda por escoria granulada ¢ muito grande,
ndo havendo problemas para sua comercializacdo. A producdo da unidade de granulacdo de escoria
esta prevista na faixa de 1.600 a 2.400t/dia para uma producdo diaria de gusa no AF#3 de 7.840t.

A 4gua utilizada no sistema serd recuperada em tanque de sedimentagdo, recirculada para os
reservatorios de agua e refrigerada em torres de refrigeragdo para sua reutilizagdo, formando um
circuito fechado com geragdo minima de efluentes. Os finos de escoria granulada retidos no tanque
de sedimentagdo retornardo para as tremonhas de desidratagao.

Em casos de emergéncia, por ultrapassar a capacidade ou problemas no sistema de granulacdo, a
escoria liquida sera desviada para os pogos de escoria e resfriada com adgua, em jatos de spray pelas
laterais do pocgo.

& Regeneradores

Conforme ja fora descrito no subitem 2.2.7 deste documento, os regeneradores t€ém a funcao de
aquecer o ar enriquecido com oxigénio a ser injetado no Alto Forno pelas 32 ventaneiras, o qual
sera suprido pela Unidade Geradora de Energia e Soprador. O AF#3, a exemplo do AF#1, sera
também dotado de quatro regeneradores.

Similarmente aos Altos Fornos 1 e 2, os regeneradores funcionardo em duas condi¢des distintas: de
combustdo e de sopro, segundo uma seqii€ncia pré-estabelecida.

Quando em condi¢des de combustdo, serdo acionadas as valvulas dos queimadores de combustivel,
de ar de combustdo e da chaminé para o aquecimento do regenerador por intermédio dos gases em
combustdo, que atingirdo a temperatura de aproximadamente 1400 °C. Apos o aquecimento, estas
valvulas serdo fechadas iniciando-se as condi¢des de sopro com abertura da valvula de ar frio e ar
quente. Os regeneradores estardo sempre operando em ciclos distintos no mesmo instante.

RT 100/03 — Caracterizagdo do Empreendimento 72 EIA — Estudo de Impacto Ambiental
| Setembro/03 Rev. 01



2= oa
COMPANHIA SIDERURGICA DE TUBARAO C E PE M AR

www.cst.com.br

Resumindo, ter-se-4 o calor dos gases de combustdo aquecendo a cadmara do regenerador
constituido de refratarios que, por sua vez, liberara calor para o ar frio em passagem pela camara,
aquecendo-o.

O combustivel serd formado por COG e BFG e os gases resultantes da combustio, apds passagem
pelo regenerador serdo langados na atmosfera através de uma chaminé.

Para resfriamento de valvulas e juntas de expansdo, sera utilizada dgua do sistema de tratamento de
agua do AF#3 em circuito fechado, do mesmo modo que nos Altos Fornos 1 e 2.

& Sistema de Resfriamento do Alto Forno 3 (AF#3)

O sistema de resfriamento do AF#3 e dos regeneradores utilizard 4gua desmineralizada em circuito
fechado sem emissao de efluentes.

Parte do Alto Forno como as ventaneiras, rampa, ventre, cadinho e Cuba, serdo resfriados com
sistema de blocos resfriados (“staves”) pelo método de convecgdo forcada de agua desmineralizada
em circuito fechado. Este sistema sera equipado com trocador de calor e equipamentos de dosagem
quimica para manter a temperatura e a qualidade da agua recirculada.

o Sistema de Despoeiramento da Area do Alto Forno

Normalmente, as areas da casa de corrida, do topo do Alto Forno e da casa de silos sdo as que
apresentam emissdes de MP (material particulado), que necessitam ser controladas, a exemplo do
que ¢ feito nos Altos Fornos 1 ¢ 2.

As especificagoes feitas pela CST para os sistemas de despoeiramento do AF#3, contemplam dois
sistemas de despoeiramento, como ¢ feito no Alto Forno 1. As areas a serem contempladas também
serdo as mesmas, ou seja, a area da casa dos silos juntamente com a area do topo do Alto Forno tera
suas emissOes de Material Particulado controladas por um sistema e a area da casa de corrida com o
segundo sistema.

Estes dois sistemas serdo constituidos por filtros de mangas e terdo como condigdes de projeto uma
eficiéncia suficiente para garantir emissdes para atmosfera com concentracdo de material
particulado inferior a 50mg/Nm’.

& Sistema de Lavagem do Gas do AF#3

A limpeza do gas do AF#3 (BFG) sera constituida de coletor de p6 e dois lavadores Venturi. O
coletor de po separara as particulas de maior didmetro (mais pesadas) por gravidade, promovendo
uma limpeza parcial, enquanto que os lavadores Venturi promoverdo a limpeza final do gas, tendo
sido especificado que o gas limpo ndo poderd apresentar concentragdes de po (material particulado)
superiores a 5 mg/Nm’.

Os dois lavadores Venturi para limpeza do gas serdo dispostos em série. O Venturi primario
recebera o gas do coletor, e na sua saida, parte do gas semi-limpo seré recirculada para utilizagao no
topo do Alto Forno como gas de equalizacdo, enquanto que o restante, segue para o Venturi
secundario para a limpeza final. A seguir, o gas limpo, dentro das especificagdes pré-estabelecidas
(concentragdo de MP menor que 5 mg/Nm®), sera entregue ao sistema de distribui¢do de gés de Alto
Forno (BFG).
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o Sistema de Aguas do Alto Forno 3 (AF#3)

O processo de tratamento de dguas do AF#3 sera similar aos existentes. Ele sera formado por dois
circuitos fechados de agua desmineralizada que serdo tratadas independentemente. O circuito com
maior volume de agua, sera o de resfriamento do AF#3 e dos regeneradores, sendo dotado com
trocadores de calor, setor de dosagem quimica, reservatorio e estacdo de bombeamento. O outro
circuito serd o de limpeza de gas, que promovera o tratamento da dgua proveniente dos lavadores
Venturi. Esse circuito contara com uma pequena ETA dotada de tanque separador e espessador para
remogdo de lama, bem como estagdo de bombeamento de agua limpa para completar o circuito e
torre de resfriamento.

A lama resultante do processo de limpeza do gds, apds secagem, serd encaminhada para
aproveitamento na sinterizacdo ou para venda como ocorre atualmente.

2.3.3 Patio de Matérias-Primas

Os patios de matérias-primas serdo os mesmos, com a utilizacdo do Patio 4 de carvao que
atualmente ndo ¢ utilizado, sendo necessario a instalagdes de uma linha de trilhos para a maquina
empilhadeira/recuperadora a ser utilizada entre os Patios 3 e 4 e, também, a otimizagdo do Patio de
pelotas e mais uma empilhadeira, com respectiva linha de trilhos para recebimento das pelotas da
CVRD que passardo a ser transportadas por correias. Portanto, o referido Patio de pelotas tera uma
utilizacdo mais efetiva com aproveitamento de toda sua area (50 m x 650 m). Os demais patios
permanecerdo inalterados em termos de area fisica, sendo aumentado apenas o sistema de transporte
por correias até as unidades consumidoras do presente projeto. O transporte de coque sera feito por
um sistema de correias a ser instalado, sendo que na area da “Heat Recovery” o coque produzido
sera, apos o apagamento, continuamente colocado sobre a correia para alimentacdo do AF#3.

O sistema de drenagem pluvial do patio 4 de carvao sera revisado e ampliado com a introdugdo de
novas caixas de retencdo dos solidos carreados pelas agua pluviais. Com respeito a area da “Heat
Recovery” serd implantado um sistema de drenagem pluvial que a conduzira as dguas de chuva para
um tanque de contencdo/acumulacdo para utilizagdo em alguns dos processos da “Heat Recovery”
como o de apagamento de coque.
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A Tabela 2.3.3-1 que se segue apresenta os consumos de matérias-primas dos trés Altos Fornos.

Tabela 2.3.3-1: Consumo de matérias-primas dos Altos Fornos.

ALTOS FORNOS BF#1 Bf#2 Bf#3
Volume (m”) 4.415 1.550 3.250
Produgdo (t/ano) 3.755.987 1.432.549 2.798.298
Produtividade (t/dia/m®) 2,40 2,57 2,40
Taxa de consumo de coke (kg/t) 300 290 302,4
PCI (kg/t) 180 190 180

DISTRIBUICAO PERCENTUAL DE INSUMOS METALICOS NA CARGA DOS ALTOS FORNOS

Minério Bitolado 10 10 10
Pelotas 40 60 47
Sinter 50 30 43
CONSUMO DE INSUMOS DOS ALTOS FORNOS (t/ano)

Minério Granulado 596.167 227.588 406719
Pelotas 2373408 1368918 1911580
Sinter 2966760 684459 1748893
Coque Fino 86550 32033 64898
Coque 1037484 383984 781307

234 “Heat Recovery”

A nova coqueria empregara a tecnologia denominada de “Heat Recovery”, visto que o processo ¢
praticamente alto suficiente em termos de consumo de combustivel devido a total queima dos gases
gerados no processo térmico de destilagdo do carvdo. A energia térmica excedente contida nos
gases resultantes da combustdo dos combustiveis gasosos gerados no processo ¢ reaproveitada num
recuperador de calor (trocador de calor que utiliza a energia interna dos gases a alta temperatura e a
transfere sob a forma de calor para a 4gua re-circulante no referido trocador de calor, gerando vapor
superaquecido a elevadas temperatura e pressdo — “HRSG: “Heat Recovery Steam Generator ™), o
qual ¢ por isso, as vezes chamado de “caldeira”. Neste documento serd usada a abreviatura HRSG.

Desta forma, tem-se uma planta de produ¢do que ndo recupera o COG e nem os Carboquimicos
comumente produzidos numa Coqueria convencional, como ¢ o caso da Coqueria atual da CST, que
em média utiliza 33,3% do gas de coqueria produzido no processo de destilagdo do coque — COG,
no aquecimento do proprio forno e, os outros 66,7% sdo utilizados em outras unidades da usina,
como nas CTE’s, no Alto Forno, na Sinterizagdo, dentre outros.

Embora a coqueria “Heat Recovery” seja baseada numa tecnologia antiga, ela foi revitalizada como
a melhor opg¢do para atender as exigéncias ambientais da US-EPA, agéncia Nacional de Protecao
Ambiental dos Estados Unidos da América do Norte, ou seja, a “Environmental Protection Agency
EPA”. Os licenciamentos mais recentes nos Estados Unidos para implantacdo de coquerias t€m
contemplado as tecnologias “Heat Recovery”.

A Figura 2.3.4-1 que se segue indica algumas diferencas entre a coqueria convencional da CST e a
“Heat Recovery”.
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Figura 2.3.4-1: Algumas Diferencas entre a Coqueria Convencional e a “Heat Recovery”.
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Conforme ja fora observado, a matéria volatil destilada na coqueificacdo € queimada dentro do
proprio forno como combustivel, ndo recuperando COG e demais carboquimicos. Nos Estados
Unidos existem duas destas coquerias, uma “Nao Recovery” em Vansant (ndo recupera calor para
geracdo de vapor e eletricidade), em operagdo desde a década de 60, e outra “Heat Recovery” em
Indiana Harbour, que recupera calor, tendo entrado em operacdo em marco de 1998. Recentemente,
foi licenciada nos Estados Unidos no estado de Ohio, para implantagdo, mais uma “Heat Recovery”
com 800 fornos similares aos que serdo contemplados no presente empreendimento.

Os fornos sdo de grandes dimensdes, estando previsto para a “Heat Recovery” que faz parte do
presente empreendimento (similar a “Heat Recovery” que a Sun Coke possui em Indiana Harbour,
acima destacada e que recentemente entrou em operagao), as seguintes dimensodes para cada forno:
14,20 m de comprimento, 4,60 m de largura e 3,70 m de altura, sendo cada bateria de fornos
constituida de 80 fornos justapostos, alinhados e independentes. Ao todo serdo 4 baterias
totalizando 320 fornos e, portanto, essa planta ocupara uma grande area. A Figura 2.3.4-4 apresenta
um esquema dos citados fornos.

A combustdo da matéria volatil destilada na coqueificacdo do carvao ocorre no interior dos fornos
da propria “Heat Recovery”, onde 100% do géas resultante de tal combustdo desce por canais
verticais por uma das paredes, passa sob a soleira do forno para aproveitamento térmico, de onde
sobe através de canais na outra parede (parede oposta), sendo retirado no coletor geral de gas
queimado, de onde ¢ conduzido para os “HRSG’s” para recuperagdo de calor e geracdo de vapor
d’agua superaquecido. O ar de combustdo ¢ admitido por orificios nas portas dos fornos e, em
alguns pontos sob as soleiras do forno. A planta sera formada de oito “HRSG’s” — Recuperadores
de Calor — que alimentardo duas turbinas a vapor, acopladas a dois geradores elétricos, para geracao
de poténcia elétrica. A necessidade dos oito trocadores de calor “HRSG’s” decorre da necessidade
da manutencdo periddica dos mesmos (periodo de dois anos entre manuntengdes consecutivas,
conforme estabelece a Legislagdo Nacional).

Nos fornos de coque da “Heat Recovery”, a grande vantagem em termos ambientais e de satde
ocupacional é a ndo existéncia de vazamentos de gases pelas portas dos fornos de coque, pois a
tecnologia utilizada garante uma pressao negativa da ordem de 10 a 15 mm H,O.

Todo gas gerado dentro dos fornos, devido a gaseificagdo da matéria volatil presente no carvao, ¢
submetido a uma combustdo que garante a completa destruicdo dos compostos organicos de
principal interesse em termos ambientais. Esta condicdo foi largamente testada e comprovada pela
EPA, ao longo do ano de 1991, na bateria “C” da planta de Jeweel (Vansant). Os principais fatores
que sustentam esta condicdo na “Heat Recovery”, caracterizados como 3 T's, sdo mais eficientes
que os processos de incineragdo normalmente utilizados na destruicdo de compostos organicos
gasosos, ou seja, Temperatura, Turbuléncia e Tempo de residéncia. No processo da “Heat
Recovery”, a combustao nos fornos ocorre a uma temperatura na faixa de 1100 a 1200°C, o tempo
de residéncia ¢ de aproximadamente 6,0 seg e a elevada turbuléncia no processo de combustdo ¢
garantida num fluxo continuo e de longo percursos com a realizagio de 19 curvas de 90° durante o
processo de combustdo (Figura 2.3.4-4), estabelecendo excelentes condigdes de mistura (mistura do
ar comburente com os gases combustiveis promovida eficazmente pela alta intensidade de
turbuléncia). Observa-se que o periodo de coqueificagdo na “Heat Recovery”, contemplada no
presente empreendimento, serd de 48 horas, como normalmente ocorre nas unidades que utilizam
esta tecnologia. As Fotos 2.3.4-2 ¢ 2.3.4-3 (tiradas em junho de 2003 nas “Heat Recoveries” de
Indiana Harbour e de Vansant, respectivamente), que se seguem, apresentam uma vista dos fornos
em operagdo, indicando a ndo necessidade do uso de mascara por parte dos empregados envolvidos
no processo, visto ndo haver escapamento de gases, conforme ja observado acima.
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Foto 2.3.4-2: Forno da “Heat
Recovery” de Indiana Harbour,
Indiana, USA.

Foto 2.3.4-3: Forno da “Heat
Recovery” de Vanssan, West
Virginia, USA
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Sun Coke Heat Recovery Oven - lllustration of Gas Flows

Figura 2.3.4-4: Esquema visual detalhado de fornos da “HeatRecovery”

& Carregamento do Forno (“loading”)

O carregamento sera realizado por correia transportadora longitudinal a bateria, que por meio de um
“tripper” (silo de passagem) descarrega o carvao sobre a correia metalica movel.

No inicio do carregamento a correia estd inteiramente posicionada no interior do forno e
gradualmente descarrega o carvdo dentro do forno, formando uma camada sobre a soleira do
mesmo, que ¢ nivelada e compactada por um peso compactador solidario a estrutura da correia. A
Figura 2.3.4-4 indica esquematicamente o carregamento dos fornos da “Heat Recovery”.

& Desenfornamento (“pushing”)

O desenfornamento do coque produzido ¢ feito pela mesma maquina de carregamento (“PCM —
Pushing/Charging Machine™), a qual, no processo de desenfornamento empurra horizontalmente a
carga sobre um carro de apagamento que conduz o coque para a estacdo de desenfornamento. No
descarregamento dos fornos ndo ha queda do coque, sendo que a massa ¢ desenfornada de maneira
compacta, como se fosse um bolo.

Esquematicamente, o sistema de enfornamento/desenfornamento da “Heat Recovery” a ser
implantada na CST, também denominada de “PCM”, esta apresentado na Figura 2.3.4-5 que se
segue:
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ENTRA FIGURA 2.3.4-3: ESQUEMA DE CARREGAMENTO E DESCARREGAMENTO
DOS FORNOS
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