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(57) Resumo: FABRICACAO DE BRIQUETES EXTRUDADOS. A presente invencéo se refere a um
processo de fabricacdo de briquetes extrudados a partir da reutiliza¢@o dos residuos sdlidos gerados
internamente nas usinas de ferro gusa e aco, que até entdo nao tinham aplicacdo industrial tais como:
carepa de laminagédo, lama de aciaria, p6 de bal@o dos altos-fornos, lama dos altos fornos, pés de
despoeiramento, finos de minérios e uma solucado tecnolégica de aglomerantes em diferentes
combinacdes e proporc¢fes de silicato de sodio, cal, calcario e bentonita. A invengdo consiste na
fabricacao de briquetes extrudados a partir de uma mistura controlada dos residuos sélidos de p6 de
baldo ou po6 de alto forno, lama de alto forno, carepa de aco, lama de aciaria, p6 de despoeiramento,
finos de minério que sofre o processo de extrusdo em uma extrusora desenvolvida para esta aplicacdo
e capaz de gerar um briquete de alta resisténcia mecanica para emprego como matéria-prima nos
altos-fornos. O processo de fabricacdo do briquete extrudado é realizado de forma sequencial e
continua envolvendo varios subprocessos, sendo eles classificados em: Recebimento e estocagem das
matérias-primas; Manuseio, Pré-Mistura e Secagem das Matérias primas; Estacdo de Peneiramento,
Mistura/Extrusao; Pré Cura a Frio (...).
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Figura 2 - Vistas da planta de briquetes extrudados



RELATORIO DESCRITIVO
FABRICACAO DE BRIQUETES EXTRUDADOS

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS
[001] A Figura 1 é um desenho que ilustra o layout geral do processo de planta

de briquetes extrudados.

[002] A Figura 2 é um desenho que ilustra as vistas da planta de briquetes

extrudados.

DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

[003] A Fabricacao de Briquetes Extrudados € um processo sequencial continuo
de fabricacédo de briquetes (briquettes), livre de uso de combustiveis fosseis,
envolvendo 05 (cinco) sub-processos, a saber, Recebimento e estocagem das
Matérias Primas (Seca e Umida) (Etapa 1); Manuseio, Pré-Mistura e Secagem
das Matérias Primas (Etapa 2); Estacdo de Peneiramento, Mistura/extrusdo
(Etapa 3); Pré Cura a Frio (Etapa 4), Tratamento térmico ou cura entre 250 e
500°C (Etapa 5).

[004] A Etapa 1 envolve o processo de recebimento e estocagem das matérias
primas, que comega com recebimento de matéria prima seca e umida, obtidas
diretamente da etapa de produgao de ferro gusa sélido e ago, que poderao ser,
po de baldo ou pé de alto forno, carepa de aco, lama de alto forno, lama de
aciaria, p6 de despoeiramento e finos de minério, em diferentes proporgoes,
sendo transportadas por caminhdo até o galpdo de estocagem e recebimento
das matérias primas e estocados em baias (Briquete — Vista Superior 12 Etapa —

Figura 1).

[005] A Etapa 2 diz respeito ao manuseio, pré-mistura e secagem das matérias
primas, ocorrendo através de pas carregadeiras, nas quais as matérias primas
secas sao carregadas nos respectivos silos de material seco (Briquete — Vista
Superior 12 Etapa — Figura 1 (SD-01, SD-02 e SD-03)), que tem por finalidade
receber materiais provenientes das baias de estocagem e deixa-los prontos para

uso/alimentacado do misturador/secador rotativo.
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[006] A processo de fabricagao de briquetes extrudados contara com 3 (trés) silos
de material seco, equipado com boca vibratéria e transportador de correia
dedicado (1 (um) por silo) para transferéncia do material do silo de estocagem
até a correia principal de carregamento (Briquete — Vista Superior 12 Etapa —

Figura 1 (TC-01)) do misturador/secador rotativo.

[007] De maneira similar, através de pas carregadeiras, as matérias primas
umidas s&o carregadas em um caixao alimentador, (Briquete — Vista Superior 12
Etapa — Figura 1 (CA-01, CA-02 e CA-03) que tem por finalidade receber a
matéria prima umida e alimentar o transportador de correia dedicado (1 por silo)
que por sua vez alimentara o transportador de correia principal de carregamento
(Briquete — Vista Superior 12 Etapa — Figura 1 (TC-01)) do misturador / secador

rotativo.

[008] O processo se inicia com a alimentacdo do material seco (camada inferior
da correia) de maneira que o material umido fique por cima do material seco,
visando evitar agarramento de material umido junto a correia transportadora
(Briquete — Vista Superior 12 Etapa — Figura 1 (TC-01)).

[009] Junto ao transportador principal de alimentagdo do misturador/secador
rotativo, sera instalado um separador magnético, com o objetivo de
descontaminacao de matérias primas retendo particulas/pecas ferrosas através

do campo magnético (Briquete — Vista Superior 12 Etapa — Figura 1 (hold)).

[010] Logo antes da entrada do secador rotativo, 0 material sera descarregado
em um misturador (Briquete — Vista Superior 12 Etapa — Figura 1 (MI)), que tem
por finalidade fazer uma pré-mistura/homogeinizacdo do material antes da

entrada do Secador.

[011] A Etapa 3 envolve a estagcédo de peneiramento, mistura/extrusao iniciando-
se com 0 mix saindo do secador rotativo e seguindo para o silo intermediario de

estocagem de mistura (Briquete — Vista Superior 12 Etapa- Figura 1(SD-04)) de
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aproximadamente 200 (duzentos) m3 de capacidade, equipado com sensores

de nivel e para controle do fluxo de material.

[012] Antes do silo intermediario sera instalada uma Peneira Vibratéria (Figura 1
(PV-01)) com a finalidade de retirar todas as particulas igual ou maior que
6,3mm, sendo que as menores continuam no processo, € as maiores sao

eliminadas em uma baia prépria para o descarte.

[013] Apds o peneiramento, o mix de particulas menores que 6,3mm serao
transportados via transportadores de correia até os misturadores (Figura 1 (EC-
01)) que tem como finalidade realizar uma mistura homogénea e correta adicéo
de agua e aglomerantes para perfeita extrusdo, sendo que os aglomerantes a
serem adicionados em diferentes combinagdes e proporgdes: silicato de sddio,
cal, calcario e bentonita com a finalidade de aglutinar as particulas e aumentar a

plasticidade da mistura no processo de extrusdo e producao dos briquetes.

[014] Vencida a etapa de mistura o material sera transportado (Figura 1 (TC-12))
até a Briquetadora/Extrusora (Figura 1 (EC-02)), que tem como finalidade

produzir os briquetes extrudados.

[015] Para a Etapa 4, Pré Cura a Frio, os briquetes ja formados serdo despejados
numa correia que direciona os briquetes para estoque de pré cura a frio, ficando
armazenado em silos para pré cura por aproximadamente 2h em temperatura

ambiente.

[016] Apds a pré cura a frio dos briquetes, os mesmos serdo tratados em uma
esteira de secagem (belt dryer) onde passarao pelo Tratamento térmico ou cura
em temperaturas que podem variar de 250°C a 500°C, por até 2h, sendo o tempo
de residéncia controlado pela velocidade da esteira de secagem e o tratamento
térmico utilizado gases do processo dos altos-fornos, em ambiente rico em CO2.

[017] As reinvindicacbes pretendidas sdo novas com relagdo a patente de
invencao depositada pela EMPRESA DE MECANIZACAO RURAL S.A. sob o n°

BR 10 2022 004284 5, uma vez que especifica os residuos solidos a sem usados
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na composi¢ao da mistura assim como adiciona o uso de aglomerantes a
mesma, com propor¢des definidas, em massa, que deverdo compor a mistura
final a ser extrudada, e adiciona dois hovos sub-processos ao processo produtivo
do briquete, sendo eles: a Pré-Cura a Frio e Tratamento Térmico, o que confere
efeito técnico ao processo de fabricagao de briquetes, na medida em que permite

aumentar a resisténcia mecanica dos briquetes dentro dos reatores de reducéo.
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REIVINDICACOES

1. Fabricacdo de Briquetes Extrudados, caracterizada pela adicdo de
aglomerantes a mistura controlada e extrudada dos residuos soélidos gerados no
processo de producéo do ferro e/ou aco por meio da utilizacdo da energia da
combustdo dos gases de processo dos altos-fornos, sendo os aglomerantes
silicato de sddio, cal, calcario e bentonita a fabricacdo de briquetes, com a
finalidade de aglutinar as particulas e aumentar a plasticidade da mistura no
processo de extrusdo e producdo dos briquetes; a mistura de residuos solidos
formada por p6 de baldo ou pé de alto forno, lama de alto forno, carepa de aco,
lama de aciaria, p6 de despoeiramento, finos de minério; e a cura do briquete
ocorrendo em 250-500 oC.

2. Fabricacéo de Briquetes Extrudados, de acordo com a Reinvindicagcao
1, caracterizada pela combinacdo dos aglomerantes que deverdo respeitar 0s
seguintes percentuais, em massa, da mistura final, visando dar plasticidade a
mesma e garantir a resisténcia mecanica dos briquetes dentro dos reatores de
reducdo, sendo elas: silicato de sodio de 1% a 10%, cal de 0,5% a 5%, calcério
de 0% a 10% e bentonita de 0% a 5%.

3. Fabricacdo de Briquetes Extrudados, de acordo com as
Reinvindicacbes 1 a 2, caracterizada pela utilizacdo dos gases de processo
gerados nos altos-fornos para secagem da mistura controlada e extrudada dos
residuos solidos gerados no processo de producdo do ferro gusa ou acgo

conforme a Reivindicagcdo 1 em um secador da mistura de residuos solidos.

4. Fabricacdo de Briquetes Extrudados, de acordo com as
Reinvindicagbes 1 a 3, caracterizada pela utilizagdo de aglomerantes com
tecnologia especial desenvolvidos a partir da mistura controlada e extrudada dos
residuos sélidos gerados no processo de producao do ferro ou ago conforme a
Reivindicacdo 1 para fabricagdo de um briquete extrudado de elevada

resisténcia mecanica para emprego nos altos-fornos.
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5. Fabricacdo de Briquetes Extrudados, de acordo com as
Reinvindicacbes 1 a 4, caracterizada pelo emprego de carvao vegetal na mistura
controlada e extrudada dos residuos solidos gerados no processo de producdo
do ferro ou aco conforme a Reivindicacdo 1 para a fabricacdo de um briquete a

extrudado livre de combustiveis fosseis.

Pagina 2 de 2

Peticaio 870230046591, de 01/06/2023, pég. 5/10



41745

33000

BAIA DE REJETTO > 10,
Scrog bay » 10,0mm |
|

J

s

SILO INTERMEDIARIO.

Trterriodion bin

15500

27680

TC12 36"

5300 __|

387

6000

6000

6000

2850

4100,
10500

15000

36360
wi i
= S
gl /
S
g
TC13 36" s %
S—1
g
g
1
1
3599

-;ﬂssLﬁsa_

4100,
10500

P
VISTA-C

VISTA SUPERIOR 22 etapa

SEPARADOR MAGNETICO

| e

EIRA PRINCIPAL
¢ M curveyor

TC-10 36"

PENEIRA VIBRATORIA
simplox 6024 2 decks

/ibating screen

FILTRO DE MANGAS 01

g fiser 01

TC-09 36

2640

26005

Fipitat )
Sk i

/,

& /
wiagx op Lo pORNE,

850

[Tz

| FILTRO DE MANGAS 02
MATERIAL 5

Bag filer

|

| 16000
32000

16000

-

s

AN

BRIQUETE - VISTA SUPERIOR 12 etapa

Figura 1 — Layout geral do processo de planta de briquetes extrudados.

Petic&o 870230034034, de 24/04/2023, pag. 9/15

Paginalde 2



7660

1250

12000

6000

48000

6000 6000 _ 6000 _, 6000

6000

6000

=5 24000 g 24360 -
PUG SEALER + I |
EXTRUSORA PELETIZAGAO |
extruder

EL.+200

¥k

T EL+0.00

A

o8 ot oo e

7250

2

EL.+4132

41745

PUG MILL +
’ EXTRUSORA
Extruder

15500

PENEIRA VIBRATORIA
7 simplex 6024 2 decks
Vibrating screen

27680

SILO INTERMEDIARIO

y Intermediate bin
°
26000 gl s
s Rl &
— a
<
I
i 'J"q'
=
L 1
8
2
8

33000

VISTA- A

11250

1250

%

SILO INTERMEDIARIO

Intermediate bin
)
i
PUG MILL +
2 ———+——  EXTRUSORA
n & @6000 Extruder
- gl R —
[} ¥
< S
2l a

EL.1200

Y
e 16000 _L 8000
32000 |
VISTA - E

Figura 2 — Vistas da planta de briquetes extrudados

Peticdo 870230034034, de 24/04/2023, pég. 10/15

2395

10250

7250

Pagina 2 de 2



RESUMO
FABRICACAO DE BRIQUETES EXTRUDADOS

A presente invencdo se refere a um processo de fabricagdo de briquetes
extrudados a partir da reutilizacdo dos residuos solidos gerados internamente
nas usinas de ferro gusa e aco, que até entdo nao tinham aplicacdo industrial
tais como: carepa de laminacéo, lama de aciaria, pé de baldo dos altos-fornos,
lama dos altos fornos, pés de despoeiramento, finos de minérios e uma solucéo
tecnologica de aglomerantes em diferentes combinacBes e proporcbes de

silicato de sdadio, cal, calcario e bentonita.

A invencéo consiste na fabricagcdo de briquetes extrudados a partir de uma
mistura controlada dos residuos sélidos de pé de baldo ou p6 de alto forno, lama
de alto forno, carepa de aco, lama de aciaria, p6 de despoeiramento, finos de
minério que sofre o processo de extrusdo em uma extrusora desenvolvida para
esta aplicacdo e capaz de gerar um briquete de alta resisténcia mecanica para

emprego como matéria-prima nos altos-fornos.

O processo de fabricacao do briquete extrudado é realizado de forma sequencial
e continua envolvendo varios subprocessos, sendo eles classificados em:
Recebimento e estocagem das matérias-primas; Manuseio, Pré-Mistura e
Secagem das Matérias primas; Estacdo de Peneiramento, Mistura/Extruséo; Pré

Cura a Frio e Tratamento Térmico ou Cura dos Briquetes.

O uso desta nova tecnologia de producao de briquetes extrudados permitira a
reducdo do consumo de minério de ferro e carvao vegetal em no minimo 10%
nos altos-fornos e fara com que ndo sejam mais necessarios a existéncia de

patios de residuos nas usinas de ferro e ago.
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