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Figura 3.10 – Sensor indutivo. 

 

Figura 3.11 – Vista interna da câmara de distribuição do ar. No 
centro da figura é visível a abertura do disco rotativo. 
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Tabela 3.6 – Equações de calibração dos transmissores de pressão. 



                                                                                                            - 57 -  

 

• 

• 

• 

 



                                                                                                            - 58 -  

 



                                                                                                            - 59 -  

 



                                                                                                            - 60 -  

 

 

Figura 3.20 – Bico de pulverização – duplo fluido, mistura 
externa. 
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)yŷ(SQ 2 1−p
1−

=
p

SQ
MQ R

R

−=
m

i

n

j
iijr

i
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Figura 4.4 - Curvas de pulso-fluidização para diversos valores de f — Ho = 28×10-³m. 
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Estimativa do efeito
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Estimativa do efeito
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Tin 
(ºC) 

UR 
% 

Ms 
(kg) 

-dX/dt 
(min-1) 

wM  

(kg/min) 

40 6,26 3,0 0,00624 0,0187 

70 23,7 3,0 0,0143 0,0428 

wM
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Figura 4.42 – Secagem de peneira molecular a 40ºC, fluidização convencional. 
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 Taxa de secagem -dX/dt (min-1) 

Tin 
(ºC) 

Pulso- 
Fluidização 
(500 Nm³/h) 

Pulso- 
Fluidização 
(600 Nm³/h) 

Fluidização 
Convencional 
(410 Nm³/h) 

40 0,00375 0,00517 0,00624 

70 0,00869 0,0121 0,0143 
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V
(%) 

+1 +1 +1 +1 17,18 27,87 36,82 0,62 

-1 +1 +1 +1 32,91 45,66 54,18 0,58 

+1 -1 +1 +1 17,43 29,43 38,37 0,60 

-1 -1 +1 +1 27,85 40,24 49,90 1,39 

+1 +1 -1 +1 40,30 53,72 63,92 0,50 

-1 +1 -1 +1 60,63 73,98 82,93 0,07 

+1 -1 -1 +1 44,44 57,51 67,07 1,73 

-1 -1 -1 +1 56,75 69,97 79,19 0,09 

+1 +1 +1 -1 41,16 54,77 64,66  

-1 +1 +1 -1 71,15 81,39 85,91  

+1 -1 +1 -1 44,39 55,97 63,71  

-1 -1 +1 -1 60,79 73,95 81,50  

+1 +1 -1 -1 70,43 81,03 88,06  

-1 +1 -1 -1 91,15 97,05 99,17  

+1 -1 -1 -1 75,02 85,82 92,36  

-1 -1 -1 -1 87,86 95,21 98,71  
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Estimativa do efeito
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Estimativa do efeito
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Estimativa do efeito
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