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Descritivo

Ovality Sensor

Inductive Distance Measurement
(IDM) Tool Kit

Measuring Wheel

Rotary Inclinometer

Kiln Shell Laser + Rotation Trigger

Measurement PC with Long Range
Bluetooth

Kiln Axis Alignment System (soon
available)

Telescopic Contact Thermometer

Associagdo Brasileira Técnica de Celulose e Pape

* Gear Run-Out Measurement
* Roller Shaft Bending Measurement
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Ovality Sensor

Ovalizacao
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O sensor de ovalizacdo € um
instrumento de medicao para fornos
rotativos, que mede as mudancas
de circularidade/curvatura na virola
do forno durante a operacao.

Essa deformacao € chamada de
ovalizacao e esta principalmente
presente na area da alianca de
forno.

O resultado fornece informacdes precisas
sobre o grau de cargas mecanicas sendo
possivel ajustar e incrementar calgos para
minimizar a diferenca entre os diametros,
assegurando a confiabilidade de
ancoragem do refratario.

Valmet $
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Deformacoes

e

A ovalizacdo excessiva do forno é uma séria ameaca a disponibilidade
do forno rotativo.

Instabilidade de ancoragem do revestimento e deformagé&o continua do
casco, precipitando fadiga no material.

Exposto ao stress, a fadiga circunferencial da ovalizacdo excessiva, a
cobertura do forno é exposta ao risco de formacao longitudinal de
fissuras nas areas das aliancas.

ABTCP i 4
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Relatoério /7 Grafico

. . . Dimensional da leitura realizada

Kiln | Radar Chart - View from Qutlet = Line Chart
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Detalhamento interno do mancal

Lubrificacao
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. Correcao
A migracao excessiva pode ser removida com a instalacao de calcos
abaixo das almofadas de suporte.
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Inductive Distance Measurement (IDM) Tool Kit
Gear Run-Out Measurement

O kit de ferramentas IDM € uma ferramenta de medicdo multiuso
para avaliar batimento axial e concentricidade.

. — =

Normalmente, ele é usado para verificar a condicdo de pecas
rotativas durante a operacéo (por exemplo, em Fornos rotativos,
secadores, molas de bola).

=

Ele mensura a variagcdo das distancias das superficies metalicas
em movimento sem contato com a superficie.

Pode ser considerado como um medidor de distancia sem contato.
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Relatoério /7 Grafico

Dimensional da leitura realizada
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Radial Measurement

Eccentnicity: 1.4mm

Peak at: 122

Total Run-Out + Zram|
Roundness Deviation: £ 1,17mm

Axial Measurement

Wobbling: 0.6mm

Peak at: 258

Total Run-Out + 1,5mmi
Straightness Deviation: £ 1,17mm

IDM Tool Sampling rate: 100 Hz
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Deflexao

Roller Shaft Bending Measurement

A deflexdo do eixo do rolo € medida através do
deslocamento radial da superficie do rolo;

O sensor fica localizado na linha de forca sob o

rolo;

Realizando a medida durante a operacdo normal;

Apenas as variagdes sao medidas, devido a carga
estatica pelo peso e possiveis erros de
alinhamento nao sao medidos.

Base 2
Mancal 3_4
DEFLEXAO 0.68mm

Valmet &
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Deformacao no casco X consequéncias

Causas: formacao de anel no interior do forno

Cracks due to
high Load

A

sy

Material acumulado no interior do forno causando carga excessiva pontual;

\

,
Esta situacao causa variacéao axial do forno, subindo ou descendo em direcéo ao
queimador;

L
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... Cargas excessivas e continuas

Historico com ocorréncias graves de quebra do rolo de apoio e aliancga

o
Brasileira Técnica de Celulose e Papel
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.. Exemplo tipico de deformac&o X correcao

[A area superaquecida (perto da alianca 3) deformacé&o no casco. ]
m
[ — A o
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— | I 1= N A B -.g _________________________
R e &1 e _9_; """""" =l T
‘[ ':f Material Flow ﬁ =
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[Apc')s 0 corte, os estresses sao liberados e o forno "relaxa” nos mancais de forma equalizada ]

- ai e

A =1

ABTCP Correction Cut | Valmet 9

RRRRRRR

Tirg 1
5
g
[
il
g
|
Tirg 2
[ |
Tire 3
|
Tirg 4




Measuring Wheel

Medicdo de dimensional alianca e rolo de apoio

O dispositivo mede o perimetro com base na leitura
de um enconder, onde E possivel obter o diametro
dos rolos de apoio e aliancas durante a operacao;

\ J
. . )
Esses componentes geralmente estdo sujeitos a
desgaste e precisam ser usinados novamente ou
substituidos, apds algum tempo de operacao;
\ J

Para manter o forno ou o eixo mais alinhado e com
sua distribuicdo de carga equalizada, é essencial
monitorar as mudancgas dos diametros e compensa-
\_los ajustando as posicdes dos rolos. )

) ol ke G N
ABTCD Valmet <
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... Posicionamento do dispositivo
Avaliacdo total da superficie

Base 4

Base 1
rCertifique-se de um padréo de contato cubra, pelo Macal 1—.2
menos, 80% da linha de contato ideal. Menos exige um Mancal 3_4 Temperatura diferentg
monitoramento préximo e / ou agdes corretivas. : = :
\ Concavidade

4 )
Evite as cargas da borda e as etapas de desgaste, pois
podem causar graves danos dentro de pouco tempo.

\, y

( . .
Sempre que uma alianca / rolo esta sendo trocado, a
condicao da superficie que recebera deve ser
kcwdadosamente verificada.

Requer acompanhamento

[
il
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Procedimentos definidos para avaliacao

Posicionamento pré-definidos para assegurar o padrao de inspecao;

Base 4
Macal 1_2
Temperatura diferentg

® h’,_ - . «
Brasileira Técnica de Celulose e Pape
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Rotary Inclinometer

Inclinacao do Forno
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\

/O Inclinbmetro rotativo € uma ferramenta de
medicao, que indica as inclinacdes do eixo das
pecas rotativas durante a operacao.

Mede os desvios na direcao vertical com uma
alta precisao, sendo base de dados para
diagnostico de falhas.

-

- . o ‘ B . \
ABTCP_ Valmet <,
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Limites tipicos para erros de inclinacao

Tolerancias

L ]
L] L L L ] L ] L

* Entre a alianca do forno e os rolos de suporte, bem como entre a coroa e 0S pinhao;

* Podem ser aplicados os seguintes valores-limite:

Monitoring required Rl gl =Tl @ (=Te [FT1{=Te!
06 <A< 1Tmm/m A > 1mm/m
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Relatoério /7 Grafico

. . . Dimensional da leitura realizada

ABTCP

Associagdo Brasileira Técnica de Celulose e Papel

TR 20110203 Kol Toe)

Measurements Reports  Tools  Melp

v 2 LineChar

&

Tonshesation [
-

W 120 e 180

1280
Ange[”]

200 220

240 250 280 300 320 340 30

fotary Inclination Messurament Settings v 3

Part Name
Equpment
Waseured by:
Dt

Taol ID No

P

Hard Rozk

W |

Bl Orker
(aeam (=L
243057

K vz 11 nonneed cporion
condtion

——

» T ECTIE Y
< rroned) [ oo
[SPLUNETE R

T Tae 405 movin "

“ofdan) [ oo
SECEETEN TS

Gath Gasr

LPowen b}

417 s

‘

Valmet

FORWARD

\N
"4



Kiln Shell Laser

Conceito

* O Kiln Shell Laser € uma ferramenta de medicdo, que mapeia as deformacdes (cilindricidade,
circularidade, excentricidade) no corpo do forno rotativo durante a operacao.

* Ele mede continuamente a distancia para o casco e registra os desvios, a ferramenta
posicionada ao longo do forno.

* Para avaliacdo, a forma corpo do forno € exibida em gréaficos de linha e radar, apresentando

: uma figura em 3D que mostra os desvios. W
ABTCP Valmet<p
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... Relatorio /7 Grafico

. . . Dimensional da leitura realizada

e Ow! Wl Ot Topogretn A ek

* Kiln Shell Laser no Studio de
Medicdo oferece diferentes
opcoes de exibicao para
avaliacao.
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Deformacoes no casco
Falha

* As deformacdes locais do casco reduzem drasticamente a vida util do refratario em caso de
movimento e ancoragem angular dos mesmos.

! \
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Consequéncias da deformacdo do casco

* Além da vida util do tijolo (parametro principal), a seguinte regra de ouro pode dar uma indicacao na
condicdo da forma do corpo, circularidade e cilindricidade do forno.

=Y NECESSITA DE CORRECAO
PROBLEMA MONITORAMENTO IMEDIATA
l X < L/300 L/300 < X < L/100 > L/100
_q,féoo C%oom om,féo( ‘ ~. ":4 - 5 - PR é%g%%@

- L - Valmet $

[ Deformacao atenuada } FORWARD




Equalizacao de carga fora do controle e

alinhamento comprometido
Consequéncia pontual, substituicdo da virola
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Kiln | Radar Chart - View from Qutlet

ﬁ:za.~0$® Shell
Elements
Gear <&
Center Line <»
Ideal Axis <
Real Axis <&
Survey <¢»
Animation
RPM:
-]+
Kiln Axis x
Tires  Support Rollers = Thrust Rollers = Reference Points
Tire Tire Clearance Roller Adjustment Y Quality
Name ‘ Ch ‘ 1 ‘ £ | X[m] ‘ Y [mm] ‘ Z [mm] ‘ @ [m] Creep [... | Shell Z [mm] Left [mm] Right [mm] Reliability Coverage [%]

3 Tire 1 O OO 10,9 0 -9 5,09 0 9 = 16 15 &= 8 42
Tire 2 O0Ol® 41,9 0 0 5,09 0 0 5 48
Tire 3 C 72,0 0 0 5,09 0 0 9 24
Tire 4 ’ O f“‘ 102,4 1 -10 5,00 0 -10 = 19 16 4= 7 44

Visao geral do sistema de medicao do eixo do forno

Indicacao de irregularidade no eixo Z acompanhado do ajuste necessario
para correcao
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Intervalos para o alinhamento do eixo do forno

A medicao depende de quao estavel e confiavel o eixo é mantido
combinado com a distribuicdo de carga

R
.
il
v el «
i .

. | Depende de quéao confiavel o eixo do forno € mantido

~

p
Se houver duvida sobre as condicdes do forno e importante
_verificar medir.

* Pense sobre estes temas:

— Como é o desgaste das aliancas nos rolos de suporte e nas
almofadas das alianca?

— As aliancas ou os rolos foram re-usinados?
— Alguns mancais foram substituidos ou movidos?
— Abase é estavel?

VERIFIQUE O EIXO DO FORNO PELO MENOS A CADA 2 ANOS
A Valmet &

-~
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Posicao de montagem dos sensores

e o & ® ® =
s & & * w® @
s & @ ® ® @

3 Axial Sensor

= Inductive (on side face) - P j
m Sensor ,/q..

Kiln
Girth Gear

\‘ Magnet Stand

I
[\
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-:* Valmet Lime Kiln Shutdown Management
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5 Obrigado!

Jeferson Neves,
Especialista de Produto

55(41) 9 9655-2800
;—efer(sorz.neves@valmei.com ABTCP
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