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RELATORIO

FORNOS _POGO

Tipos de aco —= Agos efervecentes, a¢os semi-acalmados,
acos estabilizados e ac¢os acalmados com aluminio ou carbono com
percentafgem menor que 0,15 por cento.

0 enfornamento dos acos acima citados e normal, porem, os
agos acalmados com carbono superior a 0,15 por cento (ou igual)
deve-se enfornar com uma temperatura menor qie 9002C e logo apos
injetar-se combustlvel e seguir a temperatura de permanencia., O
tempo de permanencla do lingote no forno depende do seu tempo de
tran51to, que e o tempo gasto no transporte feito da Aciaria ao
galpEo dos fornos, como tambem do tempo de subida que e o tempo
qile 0 mesmo ¢ elevado para ser colocado no interior do forno. O
transporte e efetuado por trem e a elevagao por uma ponte rolan-
te com capac1dade para 30 toneladas. Existe uma relagao entre
estas tres temperaturas qie ¢ a seguinte:

Ip= Ta+ Tt

0 tempo de permanéncia nunca deve ser inferior a 3 horas.
A quantidade de lingotes depende da Lingoteira. A quantidade de
corrida fica em torno de 25 por dia variando de acordo com a pro
gramagao.

Existe um fator importante que devemos observar que € no
cas0 da "carga fria". Isto ocorrendo o tempo de permanencia deve
ser de 14 horas. Esta ocorrencia se da quando o tempo de transi-
to for maior ou igual a 12 horas. A temperatura dos fornos, que
tem como combustivel o 6leo ou gas, deve ser maxima de 1.320¢ po
rem em carga fria chega-se aos 1.3302. Devemos a queda de tempe-
ratura no forno para gie a mesma nao chegie abaixo de 8002, para
qie isto nao ocorra devemos manter uma chama de 1,5 a 2 m de com
primento e verificar s e a chama nao se apaga. Caso isto ocofra,
faz-se o desligamento do combustivel. Entre os fornos em opera—
ggo nesta Sessao, temos dois fornos por bateria e uma chamine.
Nos fornos mais antigos temos dois massaricos e dois carros tam-
pa que sa0 0S carros gile retiram as tampas dos fornos no ato do
desenfornamento. O acionamento dos carros tampa ¢ feito por um
operador na mesa de controle que funciona para cada bateria. O0s
carros tampa ao serem acionados fazem um movimento de transla—
950 apﬁs um de elevagao. A vedacao destes fornos ¢ feita com do-
lomita. Nos fornos mais modernos temos um carro tampa para cada
£Oorno assim como um so masSarico. Os fornos tém as suas paredes
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paredes revestidas com tijolo refratario qie derois de certo
tempo de uso tempo este que varia a depender da utilizagso, sa0
recuperacos.

Nas cabines de controle temos diversos termo-pares deno-}i1
minados de A a G com funcoes diversas quando acionados. (2 |

Gas de c0qne1r1a_-é~ Nuando a temperatura cair de 8002C
devemos abrir ao maximo a tampa do forno e colocar uma tocha em
frente ao queimador, abre-se o gas assim como a chamine. Acende-
-se 0 forno e espera-se a estabilizacao da chama e sobe-se a va-
zao a 30%. Ao se atingir a temperatura de 8002C fecha-se a tampa
do forno e volta & se operar normalmente.

IAMINACAO PRIMARIA:

Laminador - Desbastador - Sua finalidade e transformar
os lingotes vindos dos fornos em placas com espessura minima de
100 mm e maxima de 250 mm, largura.minima de 600 mm e maxima de
1.680 mm e comprimento minimo de 1.800 mm e maximo de 2.800  mm
nas placas curtas e nas placas longas minimo de 3.900 mm e maxi-
mo de 6,000 mm,

Terminado o periodo de encharque nos fornos pocosos lin-
ootes sao retirados por uma ponte rolante e colocados no  carro
de lingotes que trafega numa linha ferrea ao lonco das baterias-
e paralelo a estas.Ao chegar em frente @ messa recebedora de lin
gotes o operador do carro aciona a bascula que contem o lingote
e este e lancado sobre a mesa de rolos. Esta bascula é acionada
por dois motores elétricos de 50 EP, Esta mesa de recebimento de
lingotes e a primeira da linha de desbaste. A mesma ¢ constitui-
da por cilindros de acos apo:ados em duas v1gas, com mancais na
sua parte superior. 9s rolos tem 757 mm de dlametro por 2.134 mm
de comprimento. Un determinado nimero de rolos e acionado por um
motor de corrente continua que comandado da cabine permite que 0
operador movimente o lingote para frente ou para tras girando os
rolos em um ou outro sentido. Apﬁs a mesa anteriormente citada
esta situada a mesa de balanca e girador de lingotes onde serao
pesados e debitados a Iaminagﬁo. A capacidade maxima desta balan
ca e de 25.000 kg com leitura de 50 em 50 kg. Apﬁs pesado a par-
te movel da estrutura desce colocando-o sobre a mesa de rolos,
dal para a mesa de aproximacao do laminador gue tem 2'1'9'' de
comprimento. AS mesas possuem guias laterais e cada mesa consis-
te de uma secao com rolos acionados por um eixo de transmissao.A
mesa de entrada do laminador tem 34'11'' de comprimento e e com-
posta de 6 rolos. Os manipuladores se destinam a manipular os
lingotes a serem laminados, os mesmos sao acoplados o que permi-
te um movimento identico das ruardas na entrada e na saida do la
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minador-desbastador. O laminador-desbastador e duo-reversivel de
1.118 mm x 2.895 mm, os cilindros sao de uma liga especial de
ago fundido. O inferior trabalha em um mancal fixo e tem apenas
o movimento de rota§50 0 superior e dotado de mm movimento de
traslagao e rotagao. 0 cilindro siperior e emparrado para baixo
atraves de dois parafusos ajustadores que a0 protecidos das ca-
rem s atraves de uma protegﬁo telescapica. 0 sistema de refrige-
ra§50 existente nesta area trabalha com égua crua e trabalha pa-
ra o deshastador e a tesoura e trabalha a uma pressao de 11
kg/m2 Abaixo da mesa de rolos temos o canal de carepa com fina-|
lidade de recolher toda a carepa bem como a agua proveniente da;
refrigeracao que se depositarao no pogo de carepa. A tesoura e
do tipo de corte para baixo com esforgo maximo de 1.600 tonela—
das, sua agao e de cortar as extremidades defeituosas das pla-
cas assim como deixa-las nas dimensoes nrogramadas. A tesoura e
constituida por uma base pesada firmemente presa ao confreto on-
de sobre esta base esta montada a estrutura da tesoura. Duas fa-
cas moveis sao guiadas para cima e para baixo, seu acionamento -
se verifica por dois motores eletricos de 50 pP. NO final da me-
sa de afastamento da tesoura esta situada a méquina de estampar
que imprime na placa o seu nimero de identificagao. Apﬁs 0 estam
pador as placas sao empurradas atrabés do empurrador de placas,-
do outro lado da mesa esta 0 empilhador de placas que e consti—
tuido por uma plataforma com movimento vertical, que se verifica
para baixo, no recebimento de cada placa, sua capacidade maxima
e de 60 toneladas. As placas sao colocadas pelo empilhador sobre
o carro transferidor e transportadas ate o patio de placas onde
serao retiradas e depositadas na area de resfriamento, onde re-
ceberao jatos d'agua, sendo que algumas placas devido as slas ca
racteristicas da-se mais ou menos 24 horas para que depois ve-
nha a ser resfriada. Apds estes pProcessos serao empilhadas ade-
guadamente seguindo?se determinadas normas, que saod impressas na
chapa, como largura, peso etc. Estas placas passam por uma cabi-
ne onde se situa um observador gque faz o controle de qualidade.

Carros empilhadores - transportadores:-

Seu mecanismo de levantamento e composto por 4 cilindros
de levantamento hidraulico @incronizados;a sua altura maxima de
ergnimento e de 600 mm., seu sistema eletrico e composto de duas
baterias de 1.250/TS e um alternador de 245%/TS. A capacidade do
tanque de combustivel ¢ de 220 litros, a capacidade do tanque de
arrefecimento ¢ de 29 litros e a capacidade do sistema hidrauli-
co e de 220 litros, sua largura maxima e de 2.100 mm, 0 compri—
mento maximo e de 8,200 mm, a altura maxina de carga ¢ de 2.200
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2,200 mm. A capacidade deste carro ¢ de 30 toneladas e sua velo-
cidade e de 30 km/h, tem sistema hidranlico nas 4 rodas, seu -
freio ¢ a ar comprimido nas 4 rodas, sua cabine de comando se si
tua em sua parte siverior onde existe uma poltrona eiratoria que
da condigoes do operador giré-la e ficar de frente na hora de
soltar o trajeto jé percorridosno seu painel tem diversas luzes-
com varias cores qué indicam respectivamente: farois de carga,lu
minoso de tréfegn, freios de seguranga, farol alto, pressao . de
0leo do motor e wn botao de comando do limpador de parabrisas. A
temperatura da caixa de mudangas, maxima recomendada e de 1202C,
e a pressao do oleo desta mesma caixa e de 9,8 a 10,5 kg/cmz. 0
manete de abertura e fechamento da garra, assim como o de abaixa
mento e levantamento tambem tem no seu ponto zero a posicao es=
tatica. 0 pino trava existente tem como fiﬂalidade impedir o mo-
v1*ento do manete se o sistema hidraulico nao estiver pressuriza
do nao deixando gue o mesmo saia do ponto neutro. £ utilizado no
ato do transporte um "estrado de placas" onde as garras se encai
xamao nas saliencias laterais. A operacao no patio de placas e
feita por pontes rolantes com capacidade para 30 toneladas e por
carros transferidores com capacidade de 120 toneladas acionado -
por dois motores de 5,5 HP, dois redutores e freio: eletronavnetl
co. Ha dois limites de curso, o primeiro reduz a velocidade e .0
segundo péra o movimento do carro. Seus motores tem movimento de
traslagao com 100 RPM e potenCIa de 5,5 HP.

As pontes rolantes tem um sistema de breque que ao  ser
pressionado dois pistoes sao acionados, o inferior para a frente
e 0 superior para trés, com a aggo do pistéo superior, as sapa-
tas comprimem-se na polia freando o motor. 0 seu reservatorio -
tem a funcao de manter o pistao inferior sempre cheio. O sistema
de freio da ponte ao ser acionado e empurmado um dispositivo pa=-
ra a linha de 0leo dando passagem ao mesmo, da bom&3para 0S
freios. Quando deixa-se de acionar o pedal o oleo qie estava nos
pistﬁes retorna para 0 tangie. Se acontecer uma interrupggo de
forcas a selenoide e desenergizada e a mola da valvula transfe—
re-a para outra posiggo, ¢ fechada a via normal de alimentacao -
para os freios e a bre -se uma via que esta ligada a um acumula-
dor que fornece pressao aos c111ndros dos freios. Quando a ferga
e res taurada a valvula de seguranca ¢ novamente energizada e vol
ta a sua posicao normal. O acumulador recarrega-se por si mesmo
e estara novamente em condicoes de executar sua funcao, caso o-
corra outra queda de energla. No interior do acumulador tem ni-
trOgen1o pressorlzando oleo para o sistema.
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LAMINALO SECUNDARIA

£ aquela onde os principais equipamentos sao: fornos de
placa, laminador- Desbastador e laminador de tiras a quente.Sua
materia prima e a placa e o seu produto pode ser a bobina ou a
chapa grossa. Us principais elementos de uma linha de chapas /
grossas sao: fornos de placa, laminador esbocador, laminador aca
bador, linha de tesouras e processos paralelos. A laminagﬁo de
Refino e aquela onde os principais equipamentos sao: linha de
decapagem, laminador de tiras a frio, fornos de recozimento, la
minador de encruamento e linhas de tesouras. Seu produto e a
chapa fina a frio e sua matéria prima ¢ a bobina. No cabo  dos
acos podemos dizer que a laminagao a gquente e aquela gque se ra
liza a altas temperaturas, em geral acima de 8008C. Laminacao a
frio e a gie se realiza em temperatura ambiente. 0 proposito de.
um laminador e transformar segoes grandes, retangulares ou re-
dondas em secoes menores de formatos diversos e ao mesmo tempo
modificar profundamente a estrutura interna de um lingote, des-
te modo destruindo a estrutura dendritica do lingotamento e por
lado caldear as bolhas. 0 laminador de chapas grossas da COSIPA
tem una largura de face igual a 4.100 mm. Uma linha de lamina--
gao a quente tem como caracterlstlca principal a transformagao
mecanica de secoes grandes em secoes menores de um determinado
material. Uma temperatura que possibilite um bom aumento na /
plasticidade do material, a fim de reduzir ao minimo o esforco
da laminacao. lla linha de laminagao de chapas erossas, as cha--
pas sao aquecidas em fornos continnos tipo longarina movel.Es--
ses fornos elevam a temperatura da placa da temperatiura ambien-
te ate aproximadamente 1.250¢C, dando-lhe tarbem tms equaliza -
cao da temperatura, isto e, fazendo com qie todos 0s sens pon -
tos (da placa) estejam a uma mesma temperatura. Uma vez aqueci-
dos O material e ﬁesenfornaéo atraves dos extratores de placas,
sobre a mesa de roles; e transportado ate o quebrador de carepa
equipamento constituido por coletores de descamagao, com capaci
dade de 150 K€/cm2, onde uma camada de oxico de ferro, sem plag
ticidade, com uma espessura de aproximadamente 4 mm, formada du
rante o aquecimento, & retirada pela agao dos jatos d'apua, a
placa ap6s passar pelo quebrador de carepa é transportada pelas
mesas de rolos de aproximacﬁo e mesas de entrada. Apos o recebi
mento na mesa Glratorla, a placa e maniuseacda, sendo girada pela
acao dos rolos e centraéa pelas gnardas laterais. O giro da pla
ca podera ser feito ou nao dependendo do tipo de 1an1nacao a
que sera submetida: dlretd, cruzada ou semi- cra?a ‘a. Atraves do
pro?rama de lamlnarao sao conhecidas com antecedéncia todas as
variaveis necessarias para o estabelecimento do esquemna ce lami

&
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nacao e o consequente processanento.
As principais varizveis conhecidas pelos operadores /
sa0: a) espessura da placa
b) espessiura do produto
c) largura da placa
d) largura do produto
e) comprimento da placa
f) comprimento do produto
g) temperatura de entrada da placa
h) temperatura de acabamento da chapa
i) tipo de aco (% carbono etc)
No esquema de laminacao sao determinados:
a) nimero de passes
b) abertura dos cilindros e consequente reducoes
¢) velocidades de laminagao
d) passes com giro das placas (para laminaggo cruzada e se
mi-cruzaca)
Unma vez determinado o esguema de laminacao e recebido o
material, e dado inicio a laminagao:
a) os cilindros do laminador sao abertos em conformidade om
0 esqguema
b) a velocidade e estabelecida
c) o material e centrado pelas garras laterias
d) o sistema de descamacao e acionado
e) a placa ¢ feita, digo, introduzida entre os cilindros ,
sendo feita a redugao da espessura e o alonfamento da mesma.
f) repetem-se os itens a,b,c,e e asz a inversao do sentido
de rotagao da espessura das cilindros e dos rolos da mesma.
¢) as operagﬁes do item f, repetem-se ate obter-se a espes
sura final da chapa. E de grande import%ncia 0o conhecimento da
espesslira real da chapa durante os nitimos passes, afim de pos-
sibilitar um melhor controle e obtencao da espessura final do
produto dentro das tolerancias exigidas. £ o medidor de espessl
ra a raio o responsavel pela 1nd1caFaD da espessura real ou
desvio da chapa. A 1nd1ca§a0 ¢ fornecida ao operador na cabine
de operagéo atraves de indicadores digitais, instalados nas me-
sas de operaggo do laminador. A bitola do material tambem pode
ser fornecida ao operador pelo calibrador de laminados, elemen=-
to humano que utilizando um instrumento de medicao mecanico de
opera§50 manual, faz a calibrasem da chapa a saida do laminador
apts o n1timo passe, informando por meio’e um sistema de inter-
fones ao operador do laminador. Na determinacao da espessura de
laminagao deve ser levada em conta a termperatura de acabamento
fazendo-se com que ao iniciar o ltimo passe, a temperatura da
chapa encontre-se dentro da faixa de temperatura pré-estabele-
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cida pelo controle de qualidade, definindo assim as caracteris
ticas metalogréficas e as propriedades mecanicas do aco de a-
cordo com as especificagﬁes do consumidor. AS mesas de rolos
transferem as chapas acabadas da saida 7o laminador a entrada-
da desempenadeira a quente, logo apas ter sido concluida a la-
miﬁagéo das mesmas. Uurante o processamento no laminador, nos
altimos passes, nem sempre e consegcuido um bom avlainamento da
chapa, encontrando-se a mesma com empenos, ondilados laterais
ou ondulados centrais, prejudicando assim a gualidade do mate-
rial, chegando mesmo a ser impossibilitada de ser utilizada pe
lo consumidor. Para eliminar tais defeitos, o material & passa
do na desempenadeira P quente, recebendo uma pressao decrescen
te dos rolos de trabalbo da mesa. Essa pressae & consecuida pe
la pré-regulagem das abertiuras dos rolos baseada na infermacao
contida pelo programa de laminagao, espessura da chapa. Na en-
trada da desempenadeira a quente existem duas secoes de chu-
veiros para resfriamento das chapas, cuja finalidade e contro-
lar a temperatura de desempeno. EsSa temperatira ¢ fornecida -
pelo programa de laminagao. A chapa apSs a passagen na dezempe
nadeira a quente e transferida ate a entrada do leito de res -
friamento de chap.s pelas mesas de rolos, posicionadas e em se
euida depositadas sobre o leito, partindo dai para os demais
processos pertecentes a linhg de acabamento de chapas grossas.
llaterial com espessura siperior a 75 mm na¢ pode passar na de-
sempenadeira a guente, tendo portanto gite ser retirado das me-
sas de rolos. Pira isso existe uma mesa especialmente construi
da, na qual se encaixa o dispositivo da ponte rolante.Gancho -
tipo "C® para a retirada do mapterial e colocacao do mesmo sO
bre o leito de resfriamento de extra pesados. Apas o resfria -
mento 0 material sera retirado por meio de galicho tipo "C" de-
positado sobre o carro ‘e transferencia e conduzido para a a-
rea de processos paralelos.

SISTEMAS AUXILIARES:

Sistema de lubrificacao a oleo - estao divididos  em
dois grupos ou seja: sistema de 1ubrificag50 a 0leo para o la
minador esbocador Je chapas grossas, que sa0 para 0s mancals -
dos cilindros de encosto, p,ra 0s mancais dos cilindros de tra
balho, para os parafusos ajustadovres e mancais das alongas, pa
ra as cugrdas laterais e para as chinelas das alongas. Um  se

s | e ; :
gundo sistema de lubrificagao a oleo para o laminador esbogca -
dor que serve ao recdutor e pinkhoes.
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tema de luhrificagao a gracha - Para os equipamentos

da linba de laminagao ou seja: do estrator de placas, quebrador
de carepas e mesas, laminador esbocador de chapas grossas, guar
das laterais, trocador de cilindros, chinelas das alongas, man-
calis das mesas, desempenadeira a qlente e mancais das mesas de
rolos.

b)
c)
d)
e)
f)
o)

h)

j)
1)
m)
n)

0)

a)
b)
c)
d)

e)
f)

do
a)

Sis

a) Sistema de descamacao para o laminador esbocador

temas de descamaga0 ou seja:
de
chapas grossas.

b) Sistema de descamagao para desempenadeira a quente.

Sis
a)

Pistao
Pistoes
Pistoes
Pistoes
Pistoes
Pistoes
Pistoes
rior.
Pistoes
Pistoes
Pistoes
Pistoes
Pistoes
Pistoes
Pistoes

1.e . ’ . -
b) Sistema hidraulico para a desempenadeira a quente

Pistoes
Pistoes
Pistoes
Pistoes
Pistoes
Pistoes

Sis

0 a
em dois
sala de

temas hidraulicos on seja:
Sistema de balanceamento hidraulico, para o laminador
esbocador de chapas grossas, gie permite enviar oleo
sob pressao aos diversos pistEes instalados no lamina
dor esbocador de chapas‘grossas para opera950 dos e-
quipamentos abaixo.
de balanceamento do cilindro de encosto superior.

de contato do cilindro do trabalho superior,

de contato do cilindro do trabalho inferior.

de balanceamento da alonga superior,

de balanceamento da alonga inferior,

das travas do mancal do cilindro de encosto superior
das travas do mancal do cilindro de trabalho supe-

trava do mancal do cilindro de encosto inferior.
levantamento da raspadeira superior de entrada.
levantamento da raspadeira superior de saida.

de fixaca® da raspadeira superior de entrada.

de fixacao da raspadeira superior de ‘saida.
hidraulicos do descolador de cilindros.

de deslocacdor lateral do tracador de cilindros

da
de
de

envia 0leo sob pressao para os seguintes pistoes:

de balanceamento dos rolos superiores.

de deslocamento da cuia superior de entrada.

de deslocamento da guia superior de saida.

dé posicionamento do suporte das alongas superiores.
de alivio de sobrecarga. ,

de acabamento do rolo preparador de pontas.

tema de ar comprimido:
r comprimido enviado para a linha de laminacao e gera
locais a saber:

compressores fornece dois tipos de ar comprimido: ar
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ar comprimiso sem tratamento,para sistema de sopro a ar e ar
comprimido seco _para refrigeragao interna de instrumentos de
medlcao e controle.

b) sala de compressores de ar 1nstrunenta1 fornece ar comprimi
do, seco, para as diversas valvulas pneUMatlcas instaladas
na. linha de laminacao.

Sistemas de agua:

Uma torre de refrigeraggo de égua envia ﬁgua para a li-
nha de laminacao para os seguintes locais:

a) Agua para o sistema de descamag§0 do laminador esbocador  de
chapas grossas.

b) égua para 0s sistemas de lubrificaggo a 0leo do laminador es
bocador de chapas grossas. .

¢) Lgua para refrigeracao dos rolos de aloumas mesas.

d Agua para refrigeragao dos cilindros do laminador eshogador
de chapas grossas.

e) Agia para refrigeracao dos rolos da mesa43-32.

f) Agia para o sistema de refrigeracao de chapas.

¢) Agua para refrigeracao de chapas. .

h) Agua para refrigeracao dos rolos da desempenadeira a quente..

i) Agna para o sistema de descamagao da desempenadeira a quente.

j) dgua para o sistema de lubrificacao da desempenadeira a guen
te. ;

1 ﬁgua para o sistema hidraulico da desempenadeira a qllente.

m) ﬁgua para a refrigeragao do medidor de espessira de lamina—
dor eshocador de chapas grossas.

Sistema a vapor: O vapor gerado na casa de forga da. Usi-
na e enviado atraves de tubulacoes ate a sala de 0leo do lamina
dor esbécador de chapas grossas ciuja finalidade e aquecert)éleo
de lubrificagao. Para o aguecimento do oleo de lubrificacao da
desempenadeira a quente utiliza-se tambem vapor,

Sistema de lubrificagao das guardas laterais ESte
sistema tem a finalidade de lubrificar as caixas de redugao das
onardas laterais e as caixas de transmissao dos diais.

Sistema Mesta ——> Este sistema tem wma ‘nica e impor-
tante funcao que e a de lubrificar os mancais dos cilindros de
encosto do laminador formando um filme de 0leo entre a bucha e
a luva.

Sistema de lubrificacao das chinelas das alongos a gra-
xa —> A lubrificacao das mesmas do lado do laminador é fei
ta por um sistema de graxa. Este sistema e alimentado por uma
bomba barril que abastece o reservatorio da bomba do sistema.Se
este sistema nao estiver em funcionamento e a pressao normal
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normal (70 kg/cmz) 0s motores principais do laminador nao par-
tirao.

Pogo de carepa —> £ constituido por 3 celulas inter-
comunicaveis de 19.200 mm de profundidade e uma outra onde sera
instalada a casa das bombas com 22.500 mm de profundidade. A
bomba de arraste para efeito de,operaggo e considerada homba nu
mero um e tem a capacidade de 5.000 Wmin. As bombas de sucgao
sao em numero de 4 com capacidade para 13.000 Wmin. cada uma.
Tanto a bomba de arrasto como a de sucgao tem os mancais refri-
gerados a 5gua. .

Cuidados especiais com os sistemas auxiliares:

Bombas de sucgao - Para estas bombas devemos dar  espe-
cial atenggo a0 estado e condigoes de funcionamento dos motores
e bombas, temperatura das carcacas das bombas e controle peri6-
dico de operacao da bomba principal.

Filtro - Apesar do filtro ser de controle operacional -
bem simples, tamhem merece cuidados para assegurar o seu perfei
to funcionamento. As atengﬁes que devemos ter para com 0s mes-
mos sao: limpesa dos cestos, conﬁigges das malhas dos cestos,ar
mazanamento dos cestos e direcionamento do fluxo de 0leo  cor-
reto.

Acumulador - De todos os sistemas de lubrificagao a 0leo
instaladas na area somente o de 1ubrificag§0 dos mancais dos ci
lindros de encosto possile acuwnulador de preSSEO no qual devemos
observar o nivel de Bleo, pressgo, limpesa e operagEO das cha-
ves de pressﬁo.

= s S -~ s
Tubulagoes - Deve-se verificar se nao ha vazamentos e
’ s . . .
que o oleo esta sendo distribuido corretamente.
- - ’,
Fornos Placa - Sua finalidade e aquecer as placas de

ago,até temperaturas apropriadas, dentro de padraes de combus-
tao estabelecidos, a fim de que as mesmas adquiram a plasticida
de suficiente para sofrerem a acao redutora do laminador, sem
que sejam alteradas as propriedades mecanicas do ago.

Como se sabe cada tipo de a¢o dependendo da porcentagem-
de carbono, tem uma temperatura para ser trabalhado e sob esse
aspecto a responsgbilidade do £orno e direta. As placas devem
ser desenfornadas numa temperatura estabelecida. Se a temperatu
ra nao for suficiente nao dara condigoes para o laminador efe-
tuar as reducoes e se a temperatura for alta em demasia, a gua-
lidade do ago ficara comprometida. Se a temperatura do forno -
for oxidante havera exc@sso de carepa e se for redutora a forma
cao de carepa s era maior, porem esta ficara incrustada no ma-
terial. Considera-se um bom aquecimento, Bquele qile 0 produto
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produto aquecido temuma temperatura suficiente e uniforme,ou se
ja, as temperaturas tomadas em varias partes da placa devem ser
iguais. Havendo diferenca de temperatura ao longo da placa o la
minador tera maior dificuldade para obter a espessira programa-
da. Podera ocorrer giue os passes finais do laminador o material
jﬁ s e encontre foram de temperatura de laminacao e ocorrendo -
isso as propriedades mecanicas do aco serao afetadas. No caso
de haver diferenca de temperatira ao longo ca placa ocorrera o
empeno lateral e consequentenente perdas maiores na linha de te
souras sendo que em casos acentuados a perda e total. O sistema
de avanco de placas nesse tipo de forno consiste no secuinte: -
As placas sao normiglmente apoiadas sobre os skids fixos e bpara
seu deslocamento, skids moveis qgle normalmente estao abaixo da
linha dos skids fixos, se erglem, avancam com a placa e deposi-
tam-na suavemente sohre os skids fixos. Depois qie os skids mo-
veis depositam a placa eles voltam a sua posicao inicial, isto
é, o citlo das longarinas corresponde a percorrer um retiagulo
comegcando e terminando em um mesmo vertice.

MANUTENCA O:

Proorama de manutencao - Permite a programacao anual e o
controle para as atividades de inspegao programada e manutengﬁo
peritdica, levando em consideracao o balanceamento da mao de
obra disponivel. 0s simbolos de controle para a melhor visuali-
zaggo, poderao ser coloridos, como seugue:

Prooramado eeeeeeceseescescessesseeses €M COT

N20 eXeCULAd0 e.eoevesveccscsaasssesss Vermelho

Executado (sem reparos) ecceeececccecee, Verde

Executado (com reparos) e.ccececeeces.. Alarelo

No ano de 48 semandas, as 4 semanas restantes serao des-
tinadas a recuper3950 de eventuais atrasos e para programagﬁes
inferiores a um mes.

Foji feito um levantamento das pontes rolantes onde foi
conseguido, por meio de pesquisa nos desenhos das mesmas, ca-
racteristicas fundamentais, tipo e fabricante, localizaQEO, is-
to nos casos de translaggo da ponte, translaggo do carro, levan
tamento principal e levantamento secunﬁério, 0 que veio facili-
tar em muito a preventiva das mesmas. Apds esta pesquisa foi da
da outra sendo esta com bem mais detalhes , isto tambem com re-
ferencia as pontes. Foram caracterizades os estégios de veloci=
dade, ou seja, primeiro segundo e terceiro, assim como as RPM
na entrada e tambem na salda. Siua potgncia em cavalo vapor (CV),
a quantidade de redutores, os rolamentos, neste caso tivemos =~
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tivemos que determinar o tipo e a quantidade. QUanto aos reten-
tores, que tambem foram caracterizados, determinamos tambem -
seus tipos e quantidades. Sua bomba de lubrificacao nos determi
navamos o tipo, assim como o mod%lo, e por fim sua bomba de gra
Xa assim como a anterior eram determinados o tipo e seu modelo.
Esta pesquisa, assim como a primeira, era feita com a utiliza—
cao dos desenhos esqueméticos das pontes das quais nos referia-
mos.



PONTE ROLANTE

Principios de funcionamento:

Talha eletrica - A talha elétrica e movimentada por dois
motores de gaiola sendo um para o levantamento e outro para a di
regao. O comando sera atraves de uma botoeira suspensa e desloca
vel ao longo da viga.Nos limites superior e inferior do  gancho
existem fins de curso que desligam automaticamente o controle do
movimento. Na propria talha estao os contatores de reversao e
reles termicos.

0 acionamento da ponte ¢ feito atraves de um motor gaio-
la, com partirda indireta atraves da resistencia estatorica que
sera curto-circuitada apas a aceleragao. Fins de curso desligam
o controle do movimento quando a ponte atingir qualquer uma das
extremidades do percurso. Se a ponte for ficar parada por algum
tempo, deve-se desligar o controle. Se a ponte for ficar parada
por muito tempo recomenda-se que se desligue tambem manualmente-
a chave da entrada e do eletroima. Deve-se verificar o acionamen
to dos contatos dos fins-de-cursos, testando-os a cada tres me-
ses, ou 1,500 horas de funcionamento. Deve-se verificar a cada
30 dias ou 500 horas de funcionamento o estado das linhas de ali
mentacao da ponte e dos coletores de corrente. 0 objetivo da ma-
nutengao, de qualquer tipo de equipamento, levanta a ideia de
ajustes e reparos no caso de avarias.

Bobina do condensador - Tubos de cobre com aletas de co-
bre, que possuem colares fiados, ligados hidraulicamente ao tu-
bo. A bobina tem duas vezes a capacidade geralmente achada em ou
tras méquinas, assecurando a eficiencia de condensag50 a.tempera
turas maximas e apﬁs anos de servico em atmosferas sujas. 0
painel extremo é removivel para servico de retorno e a  inteira
instalagao superior pode ser removida para substituir ou reparar
a bobina.

Lubrificadores de cabo de ago - Podem ser divididos em
duas classificagoes: um lubrificador, espalhando uma camada de
oleo diretamente sobre o cabo de ago, e um lubrificador que faz
a lubrificagao através,do tambor de enrrolamento da polia. Estas
instrugaes referem-se ao lubrificador automético, para lubrifica
cao direta sobre o cabo enrolado no tambor.

Elevagao - 0 controle da velocidade sera pelo sistema
"Eddy Current Lomd Brake".
Este tipo de freio da carga e acoplado diretamente ao

eixo do motor e permite obter baixas velocidades, gue sao pouco

- - - ’
afetadas com a variacao da carga. Qiando o motor do freio esta
girando, a corrente gerada, juntamente com a corrente dos polos
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polos do estator, produzem um conjugado de freagem que depende
da excitaggo e da velocidade do rotor. No 12 ponto da subida, o
freio e excitado com 20% no momento em gie o motor e ligado com
conjuzado de partida suficientemente alto. A velocidade cresce
lentamente ate que a diferenca do conjugado do motor com o do
freio se iguale com o conjugado da carga, quando ela se estabili
za. Analogamente para o 2° estégio, quando uma parte da resist&g
cia rotdrica sera eliminada, aumentando a velocidade. Nos demais
estégios, a excitagEO do sistema sera 4% e a aceleragao sera por
corte sucessivo das resistencias rotoricas auxiliares por tempo=-
rizadores. No caso da descida da carga, a velocidade sera contro
lada pelo motor e o E. C. Brake. Nos 12, 22, 3% e 42 estagios, -
combinando-se os varios conjugados do motor com os conjugados do
sistema com excitacao de 50%, obtemos valores intermediarios de
velocidades. No 1ltimo estario o sistema e excitado de 4% e 0
rotor do motor cirto-circuitado, obtendo-se a frenagem regenera-
tiva do motor.

Diregcao e translacao - O controle de velocidade dos movi
mentos horizontais, diregaB e translaggo, sera por corte de re-
sistencia rotorica e aceleragﬁo semi-automatica por temporizado=-
res. No caso de reversao brusca do movimento sera acionado o sis
tema de freagem por Plugging. Este sistema ¢ destinado para uma
parada répida, frenagem pelo motor, sem a atuacao do freio de sa
pata. Este sistema sera utilizado para servigo intenso.

- , % .

Rotacao do gancho - Sera acionada por um motor de gaiola
comandada pelos pistdes “rotacao esquerda" ou "rotacao "direi—
ta", instalados no posto de comando da cabina.

Eletroima - Seu controle e do tipo tensao variavel con®
trolado por tiristores. 0 nﬁméro de chapas desejado (a transpor
tar) sera selecionado atraves do potenciﬁmetro e voltimetro do
posto de regulagem, instalado na cabine do operador.

Detalhes tecnicos:
Tensao de alimentacao: 440v = 10%, 60 HE trifasica.
Tensao de controle : 230 v - corrente continua,
Tensao dos freios : 230 v - corrente continua.
Tensao de iluminacao : 115 v, 60 EE.
Comando da.cabina
Elevaggo - cagamba:
Carga nominal i <
Velocidade nominal: 25 m/min.
Altura de elevagao: 22 m.
Direcao: '
Velocidade nomihal: 40 m/min.
Vao: - 13,0 m.
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Traslagao: :

Velocidade nominal: 70 m/min,

Especificagoes de funcionamento: _
Velocidade da elevacao com carga nominal - 25 m/min.
Velocidade do fechamento com carga nominal - 25 m/min.
Velocidade da diregao com carga nominal - 40 n/min.
Velocidade da translaggo com carga nominal - 70 w/min.

Devemos mensalmente fazer obrigatoriamente os seguintes
exames de manutengao:

Cabos de elevagao - Examinar o desgaste e quebra de

pernas dos cabos. "
- ) ’ - ™ : - -

Freios eletromacneticos - Examinar as lonas dos freios

quanto ao desgaste. Examinar as articulagaes e ajustes, verifi—
- 4 - -
cando se o freio esta emperrado. Engraxar os pinos de articula—

- ’ -
¢ao. Quando a ponte nova e posta em funcionamento, ajustar 0s
freios cada dia na primeira semana.
] - 3 -~ - - ’ . o~
Ligagoes. de resistencias - Examinar se ha ligacoes que

bradas ou gastas.
Controladores de tambor - Examinar contatos, limpar e
- - 0 B ’ .
susstituir, se for necessario.

Chaves de conecgao =~ LImpar os contatos, ajustar para
velocidade e deixar o parafuso deslizar sobre o eixo. :
~

Compartimentos de controle - Limpar os compartimentos,

Durante o inverno, nao deixe se formar neve ou gelo no interior.

Sistema centralizado progressivo de linha simples para
0leo e graxa (-TRABON) :

Este sistema e 0 mais perfeito e versatil equipamento de
lubrificagao para uso industrial. A partir de uma fmica bomba e-
fetua a distribuicao dosada do lubrificante aos pontos a ele li-
gados, sem qualguer possibilidade de falha e a.despeito das di-
versas contra-pressoes e distancia encontradas. £ empregado na
lubrificagao de praticamente qualguer tipo de magquina, gualquer
gue seja o niriero de pontos a lubrificar, utilizando sempre uma
imica fonte de alimentacao de lubrificante. Basicamente 0 siste-
ma consiste em uma bomba e distribuidores interligados, dispos—
tos de forma a atingir todos os pontos da maquina. 9s distribui-
dores sao modulares formados de secgaes superpostas, cada qual
contendo um pistao com ajustagem milesimal e orificios de comuni
cacao. Estas secgoes sao identicas fisicamente porém com pis—
toes de diametros variaveis de forma a deslocar volumes tgmbem -
variaveis de acordo com as necessidades de cada ponto. Us agru-
pamentos de pontos de lubrificagéo determinam o nirero de  sec-
gEes empregadas, as quais sao fixadas por prisioneiros e juntas
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juntas afim de formar os distribuidores. Normalmente cada secgao
possue duas satdas de lubrificante. No caso de distribuidores -
que alimentarao nimero impar de pontos, utiliza-se secgﬁes de
uma s alda. Os distribuidores sao de aco, totalmente blindados e
podem ser instalados em méquinas trabalhando em ambientes poei—
rentos, ou submersos nao havendo possibilidade de contaminaggo -
do lubrificante, o qual e conduzido. em circuito fechado desde a
bomba ate os pontos de lubrificacao.

Bomba manual de lubrificacao:

Funcionamento - Ao ser acionada a alavanca, um pistgo
de duplo efeito desloca-se para frente e para trés, aspirando do
reservatorio e injetando o lubrificante, de acordo com a press§0
exigida pelo sistema. O termino da lubrificacao e indicado pelo
movimento de mm pino existente no indicador de ciclo da bomba,
atuado pelo retorno de lubrificante de uma saida de qualguer dis
tribuidor do sistema. No caso do bloqueio de um distribuidor, a
pressao e aliviada pela valvula de seguranca da bomba.

Emprego com graxa:

1 - Acionar a alavanca lentamente nos dois sentidos afim
de reduzir a pressao de bombeamento e evitar abertura indevida -
da valvula de seguranca.

2 - Abastecer o reservatdrio exclusivamente pelo pino
apropriado para evitar contaminaQEO do lubrificante e formagao
de bolsas de ar.

Indicadores de performance para sistemas.

Escolha e instalagao dos indicadores.

Os indicadores de performance sao peglenos sensores hi=-
draulicos que "localizam" areas de alta pressao no sistema pela
elevagao de um pinto existente no indicador (tipo retencao) ou
por descarga atmosferica (tipo alivio). As normas de manutencao
e operacao determinarao a escolha dos indicadores para os dife-
rentes sistemas ou para diferentes localizagoes dentro de um sis
tema. '

Quando a prética ou operagao da méquina determinar repa-
ros imediatos no caso de um blocueio dentro do sistema ou num
mancal deve-se utilizar o tipo retencao. Quando for aconselhavel
permitir a continuaggo do funcionamento do sistema - no caso de
blogueio de um ou mais mancais deve-se utilizar o tipo alivio.
Em qualguer caso, um sinal de advertencia central pode ser atua-
do para indicar que pressao excesiva existe ou existiu dentro do
sistema. Os indicadores de performance sao disponiveis em duas
variagoes basicas atuados por molas ou disco de ruptura. Os pri-
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meiros oferecem a vantagem de se rearmarem sozinhos. Os ultimos
oferecem a vantacem dé seletividade adicional, pois os discos de
aluminio anodizado utilizados, sao disponiveis cobrindo muma am-
pla faixa de pressoes de arrebentamento em incrementos de aproxi
madamente 300 PSI. Pelo fato de todos os indicadores de perfor-
mance estarem localizados "a juzante® do sinal de advertencia
central eles devem ser selecionados numa faixa apropriada de
pressoes inferiores.

Aciaria:

A maior dificuldade que foi encontrada na aciaria no que
se refere a montagen é devido a falta de material, pois seu for-
necimento e muito lento devido a politica da COSIFA de maneira
que geralmente nos casos ha grande atraso nas obras. No caso de
um material que ¢ necessario fabricar fora 0 caso entao se torna
mais grave. Verificamos na Aciaria diversas divisoes distintas.-
A primeira e a Secao de Sucata onde a mesma é recolhida e pesa-
da. Em seguida temos os carros de transferencia que tem por fi-
nalidade, transportar o material, sucata, ousa para 0 conversor.
Ha tawbem a Secao de Preparacao das Lingoteiras. Como sabemos de
pois de um certo tempo ha a formagao de incrustacao nas mesmas
sendo necessario uma limpeza. A outra Secan e a de Aguecimento
dos Carros Torpedo pois e necessario fazer um aquecimento ini-
cial pois do contrario havera uma dilatacao instantanea, do re=-
fratario, quebrando-o., Uma outra Secao existente ¢ destinada ao
resfriamento dos carros afim de trocar o fefratario. O sistema
neste caso consta de um ventilador e 'm jato d'agua qgue e borri-
fado pelo ventilador afim de resfriar o carro. No pré-aquecimen—
to sao utilizados macaricos. Cabe ressaltar que existe tambem o
carregamento de escorificante, material este que juntamente com
o gusa e a slcata sao enviados ao conversor. Neste tipo de carre
gamento ha sempre um dispositivo vibrador para descarregamento,-
elemento que tem por finalidade diminuir a velocidade do mate-
rial que chega. Esse dispositivo consta de uma bobina onde ha a
formacao de un campo magnetico que faz o sistema vibrar. 9 novo
conversor utiliza éfua idrolizada num circuito fechado cujo sis-
tema e mais moderno evitando problemas que surgiam nos converso-
res anteriores. ESte novo conversor tem capacidade para 100 to-
neladas e e capaz de produzir 600 corridas ou seja ap0s isto se
faz necessario a troca do refratario. A chamine é dotada de uma
inclinagao para facilitar a entrada da lanca de oxigenio. No sis
tema de tratamento de gases 0 mesmo e retirado por meio de um
exaustor colocado quase na salda. Alem do exaustor existe mm sis
tema de resfriamento por meio de égua cuja finalidade e conden-
sar o vapor e permitindo somente a saida de gés.



