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                                       PREFEITURA MUNICIPAL DE FORTALEZA
 CONCORRÊNCIA Nº.......... /2012 - SERVIÇO- FL.1

ANEXO I

PROJETO BÁSICO/EXECUTIVO

SISTEMA ATUAL EXISTENTE

RELAÇÃO DE SISTEMAS E EQUIPAMENTOS

1. DESCRIÇÃO DETALHADA DOS SISTEMAS DE PROCESSO 

O processo está constituído dos seguintes sistemas e subsistemas, conforme segue:

· Sistema de pesagem dos resíduos

· Sistema de recepção e transferência dos resíduos

· Sistema de alimentação do incinerador

· Sistema de incineração dos resíduos

· Sistema de descarga e retirada das cinzas

· Sistema de tratamento de gases

· Sistema de tratamento de efluentes líquidos

· Sistema de exaustão dos gases

· Sistema de emergência para saída dos gases

· Sistema gerador de energia hidráulica

· Sistema de alimentação de combustível

· Sistema de recuperação de calor

· Sistema de supervisão e controle

1.1. SISTEMA DE PESAGEM DOS RESÍDUOS

Os resíduos processados no CTRP, transportados por veículos coletores apropriados, são pesados em uma balança rodoviária eletrônica com capacidade de 25 toneladas, equipada com impressora para emissão de tickets e dispositivo “anti-fraude” para controle quantitativo instalada no acesso principal do CTRP.

1.2. SISTEMA DE RECEPÇÃO E TRANFERÊNCIA DOS RESÍDUOS

O descarregamento dos resíduos em dois fossos com capacidade cada um de 50 m³. Desta forma os fossos tem dimensões para atender 30 t/dia e, por segurança operacional, estão dimensionados para receber 2 vezes a capacidade total do CTRP em 24 horas, conforme demonstrativo de cálculo a seguir:

Dados:

Peso específico estimado do resíduo a ser processado..........................600 Kg/m³

Quantidade diária de resíduos..................................................................30.000 Kg

Segurança operacional..............................................................................100%

Capacidade calculada: 30.000 Kg ÷ 600 Kg/m³ x 2 =................................100m³

Capacidade projetada:...............................................................................100m³

O comando do equipamento de transferência para o alimentador e seus acessórios, é feito de um ponto elevado, permitindo que o operador tenha ampla visão do campo de trabalho para a carga do incinerador. O lixo é transferido dos fossos de recepção para a moenga de alimentação do incinerador na metade do período de operação a fim de possibilitar que ¼ do tempo de funcionamento do equipamento de transferência, seja utilizado para movimentação e mistura de carga ao longo de todo o volume útil do fosso e o ¼ restante, para o descanso do operador.

1.3. SISTEMAS DE ALIMENTAÇÃO DO INCINERADOR

1.3.1. Guindaste Hidráulico e Pólipo Hidráulico

O lixo descarregado no fosso será manuseado por um guindaste hidráulico e um Pólipo (garra hidráulica)

O Guindaste Hidráulico tem um ângulo de giro de 360º em único lance, através de moderno sistema de cremalheira e atinge um raio de 6 metros na horizontal e o Pólipo, dotado de dentes com capacidade de agarrar materiais disformes, articulados independentemente por cilindros hidráulicos de duplo efeito com acionamento no próprio comando hidráulico do guindaste.

1.3.2 Alimentador Automático de Lixo

Cada linha de tratamento conta com um componente que permite introduzir o lixo no forno de forma horizontal, contínua, automática e com todos os requisitos de segurança. Os alimentadores automáticos estão instalados sob o pátio de recepção, e são alimentados, por gravidade, através de moegas instaladas em duas abertura existentes no piso.

Cada alimentador está sincronizado com uma porta quadrante com parede refrigerada à água, que dá acesso à câmara de combustão primária de cada incinerador. O alimentador e a porta quadrante são acionados por cilindros hidráulicos de dupla ação, conectados a uma unidade hidráulica. Sua operação é comandada automaticamente através do sistema de controle.

Este sistema veda a entrada de golfadas de ar por ocasião do carregamento, mantendo sob controle o excesso de ar.

Exclui-se desta previsão o carregamento de animais mortos, dada a freqüência reduzida com que se apresenta.

1.3.3. Porta Quadrante

A porta tipo “quadrante” mencionada anteriormente, é a principal porta de alimentação do forno. Esta porta é fabricada em chapa de aço laminada a quente, bitola 3/8, com revestimento de concreto refratário, classe ABNT-EB=176/61, categoria AS-2, com espessura de 203 mm, refrigerada à água. Para sua movimentação, a porta quadrante conta com dois cilindros hidráulicos que operarão conjugados com o alimentador.

1.4. SISTEMA DE INCINERAÇÃO DE RESÍDUOS

O sistema de tratamento de resíduos consiste dos seguintes equipamentos:

Dois incineradores capazes de incinerar, cada um, 800 Kg/h de resíduos sólidos, projetado para operar sob pressão permanente negativa e para completa combustão de todo o resíduo, e dos gases resultantes, antes da entrada na conexão com o sistema de lavagem ou exaustão;

Dois conjuntos leito combustão (Stoker);

Oito conjuntos de queimadores e/ou combustores;

Dois sopradores de ar-sob-fogo;

Dois sopradores de ar-sobre-fogo.

1.4.1. Equipamento Incinerador

O projeto e a construção de cada incinerador, conforme já dito, nesta proposta, obedece as especificações da Classe V da classificação de incineradores do Incinerator Institute of América.

1.4.1.1. Condicionantes Técnicos

Cada incinerador tem os seguintes condicionamentos técnicos:

Controle de injeção de ar de combustão para queima primária de modo evitar dispersão de partículas;

Programa de controle dos ciclos de combustão e pós-combustão para permitir uma queima homogênea, segurança na operação e confiabilidade para a completa descontaminação das cinzas;

Controle de temperatura para assegurar temperaturas adequadas por diversas fases da combustão;

Temperatura de saída dos gases da câmara de combustão primária igual ou superior a 1000 ºC;

Tempo de permanência, calculado na temperatura de 870 ºC, de 2,6 segundos na combustão primária e 1,7 segundos na combustão secundária, totalizando 4,3 segundos;

Analisadores contínuos de gases (CO e O2) para verificação instantânea da qualidade da combustão;

Não apresentar nas emissões de incineração maus odores; 

Excesso de oxigênio no mínimo 7% conforme desempenho;

Tempo de residência suficiente ao material deposto na sua fornalha para perfeita incineração, assim como condições adequadas para combustão dos gases desenvolvidos no início da secagem e durante a combustão;

Rendimento máximo de queima: 1,27 Kg/h/dm²;

Velocidade máxima dos gases na câmara de combustão: 504 m/min;

Três câmaras: uma câmara de combustão primária onde o lixo é queimado, uma câmara de mistura onde se realiza a mistura dos gases oriundos da combustão do lixo com ar secundário e, uma terceira câmara identificada por câmara de combustão secundária onde os gases completam a sua queima;

Estes condicionantes mínimos são atendidos em qualquer condição de carga do incinerador, respeitadas sempre as normas de controle ambiental.

1.4.1.2. Especificações de Construção do Incinerador

Os volumes das câmaras de cada incinerador foram calculados adotando-se as especificações do Incinerator Institute of América.

O volume do incinerador foi calculado através das medidas internas entre as paredes laterais, entre as paredes traseiras e dianteiras e do piso ao teto. Foi descontado o volume da câmara de cinzas, das paredes interiores, das grelhas e das soleiras. Não se considerou as conexões, portas etc. Em síntese, o volume da câmara primária não ultrapassa a 60% do volume total, e o volume das câmaras de combustão secundária é maior que 40% do volume total, conforme recomendado pelo Incinerator Institute of América.

O forno propriamente dito é constituído de paredes externas formadas por três camisas (camisa de proteção em chapas e perfis de aço laminados a quente, camisa isolante em concreto refratário isolante e camisa em alvenaria refratária), paredes internas em alvenaria refratária, piso, leito atiçador ou de combustão, portas de limpeza e inspeção, queimadores, sopradores de ar sob e sobre fogo e demais componentes.

O forno conta também com dispositivos e ferramentas de apoio operacional para propiciar a incineração de pequenos animais com até 20 Kg de peso.

O forno tem dimensões de 7,70m de comprimento x 2,70m de largura x 3,10m de altura.

1.4.2. LEITO DE COMBUSTÃO

O leito de combustão de cada forno, sobre o qual o lixo é incinerado tem uma área horizontal de 7,70m². O leito de combustão é formado pela soleira em alvenaria refratária na entrada da alimentação (0,77m²) e pelo leito atiçador (6,93m²),

O leito atiçador é formado por peças de ferro fundido, posicionadas em degraus e ligadas a um sistema hidráulico, comandado pelo sistema de controle, que proporciona um movimento de vai e vem, conduzindo o lixo desde a porta de acesso até o fosso de remoção de cinzas e escórias.

Este movimento promove o atiçador do lixo, aumentando o rendimento da combustão.

O leito atiçador (leito de combustão) está dividido em duas seções, com as seguintes finalidades: a primeira seção para pré-secagem e ignição do lixo e a segunda para a combustão final do lixo. Essas seções têm dispositivos para ajustar as velocidades de movimentação. A pré-secagem e ignição do lixo possuem movimento maior do que o segundo leito ou leito das brasas, pelo fato do lixo já ter sofrido um processo de queima.

Os resíduos da queima do lixo são continuamente descarregados do último degrau do leito atiçador, diretamente para um sistema removedor de cinzas e escórias.

1.4.3. SOPRADORES DE AR


O ar de combustão de cada forno é composto de dois sopradores de ar, sendo um para forçar a admissão do ar-sob-fogo, lançando-o por baixo do leito atiçador. O ar alcançará a câmara primária passando por frestas existentes nas peças de ferro fundido que compõem as duas seções do leito de combustão, com ajustagem de vazão independente.

Outro soprador forçará a introdução do ar-sobre-fogo, através de diversas aberturas. Estas aberturas têm as vazões ajustadas individualmente por meio de atuador motorizado interligado com um pirômetro e está localizado acima do leito de combustão a fim de promover a completa combustão, impedir a formação de depósitos nas paredes da fornalha e controlar a temperatura do forno.

1.4.4. QUEIMADORES

Cada forno está equipado com quatro queimadores, dois na câmara primária e dois na câmara terciária (pós-combustão)

Os queimadores, ou combustores, instalados na câmara primária têm a função de secar os resíduos (queimador nº 01) e queimar os resíduos (queimador nº 02). Estes queimadores entram em operação durante a partida do forno, quando o resíduo for excessivamente úmido auxiliam a combustão deste resíduo e sempre que a temperatura do forno estiver abaixo da faixa de operação indicada.

Os queimadores nº 03 e nº 04, instalados na câmara terciária (pós-combustão) tem a função de elevar a temperatura dos gases a fim de garantir a completa requeima dos gases resultantes da incineração dos resíduos.

Estes queimadores são capazes de fornecer calor suficiente para rapidamente promover a ignição dos resíduos, requeima dos gases e manter na correta faixa de temperatura à combustão primária, secundária e terciária.

1.5. SISTEMA DE DESCARGA E RETIRADA DAS CINZAS E ESCÓRIAS

As cinzas e escórias oriundas da queima do lixo são descarregadas continuamente dentro de um fosso (mantido permanentemente cheio de água), situado debaixo do forno.

No fosso, as cinzas e escórias escaldadas são removidas através de um transportador submerso motorizado que draga e conduz ao local de descarga.

Este sistema de remoção, sem necessidade da extração através das portas da câmara de cinzas, evita a penetração de ar frio na fornalha o que garante a regularidade da combustão, 

e as cinzas previamente escaldadas eliminam por completo a indesejável poluição por partículas sólidas e fumaça causada quando se manipula as cinzas a seco.

As partículas acumuladas sobre o leito atiçador e na câmara de coleta de lavador de gases são removidas através de um sistema de lavagem periódica, por jatos d’água dirigidos, que as conduzem para o fosso do removedor.

O removedor – Transportador de cinzas e escórias está diretamente ligado ao sistema de controle da unidade de incineração para operar sempre que o sistema de alimentação estiver em operação.

O final do transportador está equipado com dispositivo ajustável para receber e descarregar as cinzas e escórias em um “container”.

Este “container” será içado para o caminhão coletor utilizado no serviço de limpeza pública da cidade e removido para o aterro sanitário, dando final a este material inerte.

1.6. SISTEMA DE PURIFICAÇÃO DE GASES

Os sistemas para tratamento e/ou purificação dos gases, satisfaz os mais rígidos regulamentos sobre o controle da poluição atmosférica e extremamente compacto de modo a permitir uma operação segura e econômica.

Este sistema não só elimina a emissão das partículas como também absorve os gases poluentes dos gases da incineração.

A emissão máxima do material particulado é inferior a 50 µg/m³ de ar, atendendo a resolução CONAMA nº. 03 e de conformidade às exigências estabelecidas pelos órgãos governamentais de controle ambiental.

Para cada unidade de incineração foi instalado um sistema de purificação dos gases constituído cada um de dois lavadores de gases, sendo um lavador do tipo “spray” para resfriamento dos gases e remoção de material particulado e outro do tipo recheado para remoção de poluentes gasosos, um filtro de mangas, um soprador indutor de tiragem, um regulador de tiragem com acionamento hidráulico, dutos condutores, bombas de água de recirculação, tubulações, registros, medidor e controlador de pH e demais acessórios.

O sistema de purificação de gases garante a completa renovação de todos os agentes poluidores conhecidos, inclusive dioxinas e furanos. Eles também garantem a completa limpeza dos efluentes líquidos.

Esta tecnologia de purificação é feita de larga experiência em numerosas plantas e instalações piloto.

Os sistemas instalados garantem uma combinação ótima. Ótimo significa que são cumpridas as mais restritas exigências legais aliado a uma operação econômica e segura.

1.6.1. Lavagem a úmido em dois estágios

A remoção dos vários agentes poluidores ou grupos de agentes com eficiência máxima a seguir do despoeiramento, o gás passa através de um sistema de lavagem em dois estágios.

Na lavagem de halogênios que é o estágio ácido, o ácido clorídrico é o principal agente removido, acompanhado do fluoreto de hidrogênio (ácido fluorídrico), trióxido de enxofre (gás sulfídrico) e metais pesados, em particular o mercúrio.

No segundo estágio de lavagem neutra de SO2, o dióxido de enxofre é removido do gás. Como meio neutralizador são utilizados Ca (OH)2 ou Mg O. A solução estabiliza o pH em valor aproximadamente 7. Isto significa que valores muitos baixos de SO2 são atingidos na emissão para o meio ambiente durante a operação.

1.6.2. Filtro de Coque Ativado

A remoção de dioxinas e furanos são realizadas através de um filtro de coque ativado. O filtro é projetado com berços contendo uma camada de desgaste. Os gases atravessam horizontalmente pela camada filtrante, que é preenchida por coque de alto forno como meio absorsor. Os filtros de coque ativo removem principalmente traços de compostos orgânicos, tais como: dioxinas, furanos e PCB’s, podendo garantir os níveis de dioxinas e furanos, máximos hoje legalmente permitidos, de 0,1ng/Nm³. Adicionalmente, resíduos de poluentes inorgânicos, como poeiras muito finas e mercúrio, são também retidas. O sistema de coque ativo é livre de resíduos. Todos os demais poluentes foram extraídos nos outros estágios de purificação.

1.6.3. Equipamento de cada sistema de purificação dos gases e das águas

Lavadores de Gases

Os lavadores de gases são projetados para suportar as máximas cargas dos produtos de combustão e temperatura de operação

Bombas de água de Recirculação

A pressão de descarga é fornecida através de três bombas de água de recirculação, cada uma com capacidade de lavagem dos gases, sendo duas em operação e outra na reserva.

Soprador Indutor de Tiragem

A exaustão forçada do lavador de gases e a indução de tiragem da chaminé é realizada através de um soprador especial do tipo industrial.

Regulador de Tiragem

O fluxo da unidade é controlado por um regulador de tiragem com acionamento hidráulico instalado entre os lavadores de gases e o soprador indutor de tiragem, que é comandado pelo controlador de pressão na câmara primária.

Filtro de Mangas

Filtro de Mangas tipo pulse-jet para operação com os gases secos da combustão, dimensionado com fator de segurança 1,5 para o fluxo de gases, temperatura de operação máxima de 100 ºC, dotado de moega para reunião e válvula rotativa para remoção do material particulado retido, filtros de poliéster agulhado, sistema de ar comprimido para limpeza do meio filtrante e instrumentação operacional.

1.7. SISTEMA DE PURIFICAÇÃO DA ÁGUA DE LAVAGEM

Os efluentes líquidos provenientes dos fossos de recepção de resíduos e do sistema de depuração dos gases são tratados distintamente em bateria de tanques e em circuito fechado, de modo a garantir que o tratamento deste efluente apresente descontaminados e atender a Resolução CONAMA nº 20 de 18/06/86.

Efleuntes do Lavador Halogêncio (de halógenos) (estágio ácido)

A descarga do lavador de halógenos é neutralizada e é ajustado o valor do pH usando-se leite de cal para precipitar os metais pesados e fluoretos.

Será aplicado um estágio adicional de purificação utilizando-se filtração via filtro de camadas em colunas de troco iônicas e filtros GAC para remoção adicional de sólidos em suspensão, metais pesados e orgânicos. O efluente resultante contém cloreto de cálcio e será submetido ao seguinte processo:

· Conversão do cloreto de cálcio em cloreto de sódio pela adição de barrilha (Na2CO2). Isto leva a precipitação de carbonato de cálcio, que poderá ser utilizado como agente de neutralização. A salmoura (solução saturada de cloreto de sódio) produzida neste estágio é alimentada em uma planta de cristalização por evaporação para a produção de cloreto de sódio puro, que pode ser reutilizado, por exemplo, em eletrólise (cloro alcalina – clhor-alkali) (reciclagem externa)

Alternativamente, o ácido clorídrico reutilizável pode ser recuperado dos efluentes do lavador ácido pela destilação do ácido clorídrico.

Efluentes do lavador de SO2 (lavador neutro)

O uso de solução da soda cáustica no lavador de SO2 resulta em um nível maior de separação, além de uma operação sem problemas, Este processo será usado em círculo externo e reprecipitação com leite de cal para reduzir o consumo de soda cáustica. Nesta etapa de processo a soda cáustica é regenerada e reciclada para o lavador de SO2. O precipitado de gesso será de alta pureza e, dentre outras aplicações, pode ser utilizado na construção civil, tal como nos casos de lavador de halógenos, o afluente  do lavador poderá ser alternativamente descarregado para um recipiente adequado após tratamento apropriado.

1.7.1. Equipamentos do sistema de purificação das águas de lavagem

Este sistema será composto dos seguintes equipamentos: um desalinizador para remoção dos sais, um tanque para Na OH, com capacidade de 2500 l, fabricado em polipropileno, um tanque de serviço em polipropileno com capacidade para 1000 l, um controlador automático de pH, um sensor de temperatura, um eletrodo combinado, sonda de imersão, cabos de ligação sonda pH, eletrólito para eletrodo combinado, válvula solenóide, linhas de alimentação, registros e conexões.

1.8. SISTEMA DE EXAUSTÃO DOS GASES

A descarga dos gases na atmosfera de cada unidade de incineração é feita através de uma chaminé de exaustão construída em concreto refratário isolante revestido em aço de baixo carbono laminado a quente, que está ligada ao soprador indutor de tiragem, assim como diretamente à câmara secundária do forno.

Esta última passagem permanece bloqueada por uma porta by-pass, que abrirá automaticamente em caso de emergência, permitindo a operação do forno com tiragem natural.

O sistema de exaustão, segundo suas características, permitirá a operação com a carga mínima e máxima.

A chaminé será provida dos seguintes componentes:

Terminal cônico ou cone de lançamento instalado no término da chaminé, terá a função de aumentar a tiragem e propiciar melhor lançamento e penetração dos gases no meio ambiente.

Escada com guarda corpo para promover acesso seguro para serviços de manutenção, monitoramento e ao patamar final.

Patamar com guarda corpo instalado ao redor da última seção cilíndrica da chaminé promoverá segurança e facilidade à inspeção, manutenção e monitoramento dos gases.

1.9. SISTEMA DE EMERGÊNCIA PARA SAÍDA DOS GASES

Os gases provenientes da câmara secundária dos incineradores são conduzidos através de duto que estará ligado no lavador de gases e chaminé.

Entre as ligações duto/lavador e duto/chaminé, cada uma tem uma porta by-pass ou porta de bloqueio acionada por cilindros hidráulicos.

Quando em operação normal do forno, a porta que interliga a chaminé está permanentemente fechada e a que interliga o lavador está permanentemente aberta.

Em caso de emergência, ou seja, na falta de energia elétrica ou paralisação das bombas de recirculação das águas do lavador de gases ou outra razão, automaticamente o posicionamento das portas invertem, a porta que interliga a chaminé abre e a que interliga o lavador fecha. Este sistema permite tiragem natural dos gases, segurança total de operação e segurança total do lavador.

1.10. SISTEMA GERADOR DE ENERGIA HIDRÁULICA

A unidade de incineração possui um sistema hidráulico completo encarregado de suprir o fluxo hidráulico para operação do alimentador automático de resíduos, porta quadrante, portas by-pass e leitos atiçadores.

Esta unidade é provida de reservatório, bomba de palhetas, motor, filtro trocadores de calor, válvulas direcionais elétricas, válvulas reguladoras de vazão, válvula de retenção, válvula reguladora de pressão, pressostato, manômetro, registro esférico, linhas de transmissão e energia hidráulica, tubos flexíveis, conexões, terminais, tubulações e demais componentes.

1.11. SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO DE COMBUSTÍVEL

O CTRP conta de um sistema de alimentação de combustível.

A linha que conduzirá o gás natural ou óleo diesel até os combustores dos incineradores, será provida de dispositivos  tais como: válvulas, registro de pressão, separadores de ar e gás com válvula de média pressão, quando gás natural, conexões etc.

1.12. SISTEMA DE APROVEITAMENTO DE CALOR

A energia liberada pela incineração é aproveitas para o aquecimento do ar de combustão e para secagem (evaporação) da água presente no lixo úmido, proporcionando considerável economia, pela redução do consumo de combustível auxiliar requerido pelo CTRP.

O aproveitamento energético será obtido de um recuperador localizado na saída dos gases quentes do forno, e o calor absorvido por meio de circulação forçada de água, através da qual a energia recuperada é distribuída para trocadores de calor específicos com o ar de secagem, com o ar de combustão, e com o óleo combustível.

O sistema constará de trocador de calor principal, trocadores de calor com o ar-sobre-fogo, tanque de expansão, bombas de recirculação, válvulas controladoras de temperatura, registros, tubulações, instrumentação e demais componentes.

1.13. SISTEMA DE SUPERVISÃO E CONTROLE

O sistema de Supervisão e Controle implantado permite a monitoração e operação remota da planta, através da sala de controle. Este sistema foi projetado de forma a atender a todos os requisitos de proteção e segurança estabelecidos neste edital, bem como, a atender as principais normas internacionais, referentes a projeto e instalação deste tipo de sistema. O sistema foi dividido em dois subsistemas: Unidade de Controle e Unidade Estação de Operação.

A Unidade de Controle, responsável também pelas funções de aquisição de dados, constituída basicamente por um controlador lógico programável (CLP), que constitui a interface com o processo, recebendo as informações das variáveis de processo no campo, através dos seus transdutores, bem como, as variáveis de estado (aqueles que indicam o estado dos equipamentos mecânicos) e as condições de anormalidades das variáveis de processo.

Estas informações são enviadas a Estação de Operação onde são manipuladas pelo operador. As variáveis de processo correspondente as malhas de controle fechadas, são, processadas nos controladores correspondentes, gerando então sinais de saída para os elementos finais de controle de forma a corrigir eventuais perturbações externas que desviem essa variáveis dos valores previamente ajustados.

Esta unidade também será responsável pelo intertravamento lógico dos equipamentos mecânicos da planta, intervindo no processo, ligando ou desligando equipamentos, abrindo ou fechando válvulas, a fim de garantir uma operação eficiente e segura.

A Estação de Operação é constituída basicamente por um micro computador do tipo industrial, equipado com o “software” supervisório “fix Demac For Windows NT” da Itellution ou similar, um terminal de vídeo policromático de alta resolução, e uma impressora do tipo jato de tinta, colorida.

O sistema de supervisão e controle, projetado é responsável pela implantação no mínimo das seguintes malhas de controles.

Controle de Temperatura da Câmara Primária

O controle de temperatura da câmara de combustão é feito prioritariamente através da variação da vazão de água injetada na câmara primária sob forma de “spray”, a fim de aumentar ou diminuir a temperatura na mesma. Esta variação é conseguida através da modulação de uma válvula de controle, comandada por um controlador de temperatura, que por sua vez recebe informações dos sensores – transmissores de temperatura, localizados na câmara primária.

Com objetivo de se obter uma maior precisão na temperatura medida na câmara, será considerada a instalação de três sensores em pontos diferentes, obtendo desta forma uma temperatura média.

Uma vez estando o processo estabilizado, a tendência da temperatura é subir acima dos valores operacionais aceitáveis, o que obriga a injeção de água na câmara, através de uma válvula de controle no sentido de reduzi-la. Caso a temperatura diminua abaixo dos valores pré-estabelecidos, o controlador de temperatura comanda os queimadores aumentando a vazão de combustível, aumentando a intensidade da chama e, por conseguinte, aumentando a temperatura na câmara de combustão.

Controle de Temperatura da Câmara de Pós Combustão

Os gases provenientes da queima dos resíduos na câmara primária, passam através da câmara de pós combustão, onde são superaquecidos para garantir a total destruição das substâncias resistentes às condições de temperatura na câmara primária, será feito por queimadores utilizando um combustível auxiliar.

O controle de temperatura dos gases na câmara de pós combustão, é realizado através de um controlador de temperatura, que recebe informações de sensores-transmissores de temperatura instalados na câmara, que atua no processo, de forma, a aumentar ou diminuir a vazão de gás nos queimadores (aumentando ou diminuindo a intensidade da chama), e assim mantendo a temperatura desejada.

Controle de Excesso de Ar de Combustão

A estabilização e eficiência na queima são fatores importantes no processo de combustão. Estas condições são conseguidas através do controle do excesso de ar. O controle de excesso de ar também é usado para garantir a eficiência da destruição térmica e minimizar a formação de composto orgânico geradores durante o processo de incineração.

O controle de excesso de ar é realizado através da medição contínua da percentagem de oxigênio contida nos gases provenientes da combustão. Um medidor – transmissor de O2 instalado na saída dos gases na câmara de pós combustão, enviando informações para um controlador de O2, que por sua vez atua numa válvula de controle de vazão de ar, variando a quantidade de ar injetado na câmara. A função desta válvula é fazer um ajuste fino, já que a maior parte do ar injetado na combustão é feito na câmara de mistura (anterior a câmara de pós combustão), através de uma válvula de controle manual, ajustada remotamente.

Controle de Pressão na Câmara de Pós Combustão

A exaustão dos gases provenientes da combustão é feita basicamente sob duas formas: exaustão natural ou exaustão induzida.

A exaustão natural só deve acontecer em condição anormal de operação, isto é, quando todo o sistema de Lavagem de gases e Recuperação de Calor não estiver funcionando, desta feita, se faz necessário o desvio da corrente de gases diretamente para a chaminé.

Sob condição normal de operação, a exaustão dos gases é induzida através de um soprador de ar, localizado após a lavagem dos gases. O funcionamento deste soprador causa uma depressão na câmara de combustão. Esta depressão, ou pressão negativa, é proporcional a vazão dos gases que saem das câmaras. Desta forma o controle de pressão na câmara é feito variando a vazão de gás que passam através do soprador.

Um Sensor-transmissor de pressão da câmara primária envia informações para um controlador de pressão, que atua numa válvula de controle localizada na sucção do soprador, modulando a vazão dos gases.

A filosofia de intertravamento permite uma maior flexibilidade na operação de cada equipamento na planta individualmente, porém sem comprometer as condições de segurança na operação do sistema.

Não será implementada a partida seqüencial automática de equipamentos através do sistema de controle sem a intervenção do operador, sendo assim, todos os equipamentos são ligados e desligados individualmente. Mas, para garantir a segurança do sistema e a integridade dos equipamentos, foram incluídos alguns requisitos mínimos para a partida de alguns equipamentos envolvidos considerados críticos na planta. Uma chave automática / manual seleciona a condição que cada um destes sistemas ou equipamentos deve operar.

Esta chave na posição local significa que nenhum tipo de intertravamento, impede a partida do equipamento. Esta não é uma condição normal de operação.

Deve ser usada somente em condições excepcional, como por exemplo, em teste de operação remota.

Quando a chave esta na posição automático, isto quer dizer que o equipamento ou sistema só partirá quando forem satisfeita todos os requisitos necessários. Esta é uma condição normal de operação.

Em geral todos equipamentos elétrico da planta possuem botoeiras liga / desliga no campo, junto ao equipamento, e uma chave local /  remoto nos quadros de comando elétrico localizados nos CCM, além da botoeira liga / desliga na Estação de Operação da sala de controle.

Com a chave local / remoto na posição local, o equipamento só pode ser ligado e desligado do campo.

Esta é uma condição que é usada para teste de operacionalidade dos equipamentos, principalmente depois de uma manutenção. Esta operação independerá do Sistema de Supervisão e Controle, uma vez que o comando local dos motores são feitos diretamente pelos respectivos quadros de comando, localizados no CCM.

Em contra partida, com chave local / remoto na posição remoto, o equipamento estará pronto para ser comandado através da sala de controle, em condição normal de operação.

Sistema Elétrico de Força e Controle

O sistema elétrico de força e controle é composto pelas seguintes partes: Subestação SE, Quadro de Medição, Quadro Geral de Baixa Tensão, Quadro Geral do Gerador, Quadro Central do Gerador, Quadros de Iluminação, Quadro de Capacitores, Quadro dos Fornos Geral e Quadro do Forno 1.

2. NORMAS TÉCNICAS

O projeto e execução dos diversos sistemas, subsistemas e componentes descritos nesta proposta técnica, seguem em seu todo as normas de qualidade, segurança, operacionalidade, essencialmente nas partes relevantes mencionadas abaixo:

Volume das câmaras, Leito de combustão, potência dos equipamentos do forno:


Incinerator Institute of America – I.I.A.

Alvenaria refratária e isolante do forno:


Associação Brasileira de Normas Técnicas - NRB 10237, NRB 12856.

Controle de poluição do ar:


Ministério do Desenvolvimento Urbano e Meio Ambiente – Conselho Nacional do Meio Ambiente – CONAMA, Resolução nº. 003/90 de 28/06/1990.


Associação Brasileira de Normas Técnicas – NB/1265 – NBR 11175.


American society for Testing Matriais – ASTM C 401-68.

Pintura:


Associação Brasileira de Normas Técnicas – ABNT NB-54/57 e NB 76/59.


Petróleo Brasileiro S?A – PETROBRÁS N-13 b/81, N-5a/76, N-2b/80 e N-1211/77.


Manual de pintura de estruturas metálicas “Steei Structures Paiting Council – SSPC”.
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