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Resumo

Com a preocupagado mundial em estar cada vez mais controlando os residuos gerados nos
processos industriais, a CST Arcelor Brasil implantou e certificou-se o seu Sistema de Gestéo
Ambiental na Norma ISO 14000, desde outubro de 2001. Este marco da Certificagao, alinhado
aos Sistemas de Gestdo da Qualidade e Seguranga, despertaram ainda mais na empresa a
cultura de educagao em buscar sempre melhorias continuas nos processos. A Oficina Elétrica
Central da CST Arcelor Brasil , alinhada com este objetivo, desenvolveu um Trabalho no
Tanque de Decantagdo de 6leos e graxas, onde sao destinados todos os residuos oleosos
oriundos das manutengdes realizadas. Este tanque de decantacdo, onde s&o controlados
periodicamente a qualidade da agua que sera liberada para o efluente, apresentava em seus
indicadores de “Quantidade de dleos e graxas dissolvidos na agua” e “Demanda Quimica de
Oxigénio”, resultados aleatdrios e insatisfatérios, transparecendo claramente que estes
dependiam exclusivamente do volume de manutencdes realizadas. Isto trazia um desconforto
nao s6 para 0 nosso processo, como também para o Sistema de Gestdo Ambiental da CST
Arcelor Brasil, que buscava conosco uma solugao para o caso. Diante disto o grupo reuniu-se e,
utilizando ferramentas conhecidas em sistemas de gestdo da qualidade equacionou o problema
e implantou a solugdo estudada pelo grupo, apresentando resultados que se tornaram
referéncia na CST Arcelor Brasil € no meio externo.
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1 INTRODUCAO
1.1 Historico da Cst Arcelor Brasil

A CST, maior produtora mundial de semi-acabados de aco, foi constituida em junho de
1976, como uma ’joint-venture” de controle estatal, com a participagdo minoritaria dos
grupos Kawasaki, do Japado, e llva (ex-Finsider), da Italia. Porém suas operacdes
comecgaram, em novembro de 1983.

Nesse periodo, a CST criou e consolidou sua lideranca no mercado, passando por
profundas transformacoes, intensificadas apds a privatizacdo em 1992. A partir dai, a
Companhia passou a ser controlada por grupos nacionais e estrangeiros.

Com um programa de investimentos na ordem de US$ 1,8 bilhdo, até 2002, voltado
especialmente para atualizagédo tecnoldgica, a CST vem aumentando e enobrecendo
seu mix de produgao, além de realizar melhorias operacionais e ambientais.

Em 2002, A Companhia diversificou a sua produgdo, com a implantagdo de um
Laminador de Tiras a Quente (LTQ) que incorpora a mais avangada tecnologia
disponivel no mercado. Ja em 2004, a CST consolida a otimizacdo da sua producao
para 5 milhdes de toneladas/ano, com a finalizagdo da montagem da Central
Termelétrica 4 (CTE 4), o que garante também a auto-suficiéncia energética da CST,
mesmo com a operacdo do LTQ.

Dentro dessa evolucdo, esta em andamento o Plano de Expansdo de producao de
placas de ago para 7,5 milhdes de toneladas/ano, projeto anunciado a sociedade com a
presenga do Presidente da Republica, Luiz Inacio Lula da Silva. A expansao envolve
um investimento de cerca de US$ 1 bilhdo, sendo US$ 600 milhdes diretos da CST e
US$ 400 milhdes de terceiros, com inicio da operacgdo previsto para o 2° semestre de
2006.

1.2 Localizagao

Estrategicamente localizada na regiao da Grande Vitéria, Estado do Espirito Santo, no
sudeste brasileiro, a CST-Arcelor Brasil possui uma area total de 13,5 milhdes de m2,
sendo que a usina ocupa 7 milhdes de m2.

A Companhia é servida por uma bem aparelhada malha rodo-ferroviario: Estrada de
Ferro Vitoria-Minas e Ferrovia Centro - Atlantica (antiga Rede Ferroviaria Federal) e
Rodovias BR’s - 101 / 262.

Também é ligada a um excelente complexo portuario dentre os mais eficientes do
mundo, em que se destaca o porto de Praia Mole.

Essa infra-estrutura favorece o recebimento das principais matérias-primas e insumos -
principalmente minério de ferro e carvao mineral - e facilita o escoamento dos produtos,
sendo fornecida por um terminal para exportagdo de produtos siderurgicos, com
capacidade para 5,8 Mt/ano.
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1.3 A Oficina Elétrica Central

A Oficina Elétrica Central (Figura 1), estrategicamente implantada para garantir a
performance e disponibilidade operacional dos processos produtivos da CST Arcelor
Brasil, vem realizando servigos a todas as areas operacionais desde o ano de 1982,
demonstrando crescentemente o objetivo de sua existéncia na empresa, como 6rgao
gestor da manutengdo de todas as maquinas elétricas rotativas, transformadores e
demais equipamentos desta familia.

Figura 1. Oficina Elétrica Central

A Oficina Elétrica além da qualificagdo e experiéncia dos profissionais, conta com todos
0s recursos materiais tecnologicamente atualizados, sendo referencial quando
comparadas aos grandes fabricantes de maquinas elétricas do Brasil.

A Oficina Elétrica Central realiza a manutencao para a CST Arcelor Brasil, filosofia de
manuteng¢ao de conjuntos (Figura 2), em média 2200 equipamentos por ano, atendendo
nao sO aos equipamentos enviados para reparo na Oficina, como também manutencao,
orientacdo e acompanhamento de grandes equipamentos no campo. E responsavel
pela realizagdo de aproximadamente 100% dos balanceamentos dinamicos de eixos,
rotores, ventiladores e turbinas dos processos produtivos e auxiliares da CST Arcelor
Brasil.
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Figura 2. Manutencéo de conjuntos

Em parceria estratégica com seus fornecedores, realiza parte de seus servigos
externamente, tanto no Estado quanto em outras localidades. Contribui
incessantemente no desenvolvimento destes fornecedores, a fim de garantir a
qualidade dos servigos prestados, dentro dos padrdes internos de servigos, além de
contratos de performance em busca do estimulo da melhoria continua.

Procura sempre consolidar e sedimentar os conceitos de gerenciamento pelas diretrizes
da CST, associadas a Qualidade, Custos, Seguranca e Meio Ambiente, propiciando a
todos os clientes internos a otimizacéo de seus recursos, buscando sempre a redugao
da variabilidade dos processos produtivos, a fim de consolidar continuamente a
estabilidade da producao.

A Oficina Elétrica foi certificada na 1ISO9001 - 2000 (Figura 3) em 20 de dezembro de
2002 com validade de 3 anos, tendo apresentado resultado significativo no atendimento
ao cliente, em 2005 a Oficina teve sua auditoria de recertificagdo, reafirmando seu
certificado por mais 3 anos.

®

FINCADO DE ATROVACAO

Escopo da Certificagao:
e | Y Y 4 “Prestagdo de Servigos de Manutengdo em
' Equipamentos Elétricos na Oficina Elétrica Central”

CST - Compunhia Siderrgicu de Twiarde
Micine E3étrice Centrat

Figura 3. Certificado ISO 9001-2000
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1.4 Programa de Educagao Ambiental

O programa de educagado ambiental da CST- Arcelor Brasil, que busca a compreenséao,
a participagao e a agao para mudanga de atitudes dos seus empregados, com reflexos
em suas familias.

Tomando-se por base as teorias existentes acerca da agédo educativa na transformacao
do meio ambiente e propondo-se uma atuacdo dindmica e participativa, onde os
empregados da empresa passassem a ser agentes transformadores e de
transformacao, iniciou-se o Programa de Educagdo Ambiental da CST- Arcelor Brasil.
Despertar e conscientizar os empregados para o tema “meio ambiente”.

Os Objetivos do programa séo:

e Motivar os empregados para a adogao de atitudes comprometidas
e com a melhoria da qualidade ambiental;
e Conscientizar os empregados sobre a responsabilidade de cada um
¢ na gestdo ambiental;
¢ Qualificar os empregados como gestor ambiental do seu posto de trabalho;
¢ Integrar os empregados das diversas empresas prestadoras de servigos
e a gestdo ambiental da CST;
e Contribuir para transformacédo de um melhor cidadéo;
2 DISCUSSAO

2.1 Situacao Inicial

Na Oficina Elétrica da CST-Arcelor Brasil é feita a manutencdo de todas as maquinas
elétricas da empresa, compreendendo um Parque instalado de 12000 Equipamentos.
Nesta oficina, dentre os seus processos, temos de uma cabina de lavagem de Pecas
Eletromecénicas, onde utiliza-se de agua quente pressurizada e solventes para
remocado de graxas e Oleos impregnados nos equipamentos elétricos. Toda a vazao
desta cabine de lavagem é direcionada para uma caixa separadora de 6leos e graxas,
provida com 7 células de decantagao, conforme Figura 4.

Figura 4. Caixa separadora

O objetivo desta caixa € separar os residuos oleosos contidos na agua aplicada na
limpeza dos equipamentos. Periodicamente (Coleta quinzenal) é feita coleta de uma
amostra da agua na saida deste tanque para efeitos de controle e gestao interna, bem
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como a monitoragdo pelos 6rgdos competentes do estado do Espirito Santo que faz
acompanhamento mensal dos principais indicadores ambientais.

Nesta caixa sdo monitorados a quantidade de 6leos e graxas dissolvidos na agua e a
demanda quimica de oxigénio. Para entender melhor apresentamos abaixo suas
definigdes bem como a exigéncia do 6érgédo ambiental.

Definigao:

- Concentragao de dleos e graxas: A concentragao de 6leos e graxas maximo permitido
pela lei ambiental € de 20 mg/L, que caso seja ultrapassado, o poluidor podera ser
autuado.

- Demanda quimica de oxigénio (DQO): é o que & consumido de oxigénio para
decompor a matéria organica existente em um corpo na agua, com tolerancia permitida
de 200mgl/I.

Um ambiente onde se tenha uma alta demanda quimica de oxigénio considera-se que
havera pouca ou nenhuma presenga de seres Vivos.

Desde a implantacdo desta caixa, principalmente o indicador para “DQO”, nunca
haviamos alcancado resultados minimos satisfatorios. Abaixo pode-se ver uma
comparagao entre os anos de 1997 e 2004 para 6leos e graxas e DQO (Figuras 5 e 6).
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Figura 5. Grafico 6leos e graxa comparativo 1997 a 2004

Anos 1997 a 2004 (média Anual)

4000 |
3500 |

1200 "DQO" - Demanda Quimica de Oxigénio
— 2800 |
=
= 2400 |
—
= 2000 |
= 1800 || —
=
o 1200 | .
= 800
400 |
P I S S S A N B M - I
1837 1838 193 Fo=tl 20 22 2003 2004
Tivalormedide| 1831 | 1568 | 1809 | 95 | 1509 | 1582 | 34w | WE
——Pardmetros | 20 &0 | 200 Fo] 200 2m 20 200

Figura 6. Grafico DQO comparativo 1997 a 2004
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2.2 Em Busca da Solugao

12 Alternativa: Foi desenvolvido um projeto de melhoria pela engenharia, onde foram
executadas algumas melhorias nas células de decantagdo porém, os resultados nao
foram satisfatérios.

22 Alternativa: Elaborado um projeto para constru¢cdo de uma Caixa Central para
recebimento de todos os residuos tanto da Oficina Elétrica quanto das Oficina
Mecanicas e de Transporte rodoferroviario que também estavam com o mesmo
problema, onde seria realizado o tratamento nesta Caixa Central e posterioriormente
ser enviado ao efluente. O projeto foi orgado na Ordem de U$100.000,00. Em fungdo do
Custo, foi decidido buscar novas alternativas.

32 Alternativa: Identificou-se um fornecedor em parceria com a Universidade Federal do
Espirito Santo para instalagdo de um filtro de bauxita porém, apdés duas semanas de
sua instalacéao foi feita coleta de uma amostra e os resultados nédo foram satisfatérios.
42 Alternativa: Fornecedor prop0s a Instalacédo de um Sistema de Filtros e Decantacéo
(um projeto a parte ao Tanque), garantindo a solugdo do problema. Foi apresentado um
Orgamento para o Projeto de U$ 60.000,00, devendo ser instalado um Sistema em
cada Caixa Separadora. Considerando apenas as 04 Caixas ao redor da Oficina
Elétrica (Oficina Elétrica, Oficinas Mecéanicas, Transporte e Laboratorios), teriamos um
investimento de U$240.000,00. Em funcdo do Custo também elevado, decidimos entdo
buscar novas alternativas.

Em virtude da incerteza das alternativas anteriores e do alto custo envolvido, o grupo de
colaboradores da Oficina Elétrica reuniu-se a utilizando de ferramentas de analise de
problemas e métodos (Figura 7 e 8) aprendidos com a implantacdo do sistema de
qualidade e com idéias bastante criativas foram realizadas a melhorias estudadas.

METODO CIENTIFICO PARA
OBTENGAO DE RESULTADOS

1. Localizar Problen: s

Execucao do
0

Figura 7. Ciclo do PDCA
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Figura 8. Diagrama de Ishikawa

A melhoria foi implantada seguindo 3 passos:
1° Passo: Instalagdo de um filtro na saida da Cabina de Lavagem (Figuras 9, 10 e 11) e
um outro filtro na primeira e segunda caixa do Tanque de Decantagéo.
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Figura 9. Filtro 1. Figura 10. Filtro 2. Figura 11. Filtro 3.

2° Passo: Os tubos de ligagdo das Células Decantagado foram estancados em alguns
pontos, o sentido do fluxo foi mudado e em algumas posicbes e foram feitos
prolongamentos da tubulagéo até o fundo da célula (Figuras 12 e 13).

Figura 12. Vista lateral do tubo. Figura 13. Vista superior do tubo.
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3° Passo: Construgao e Instalagao de pontos de liberacdo de Ar no interior do Tanque
de Decantagdo. Como alternativa, tem-se a possibilidade de injecdo de agua pelo
sistema de ar, quando houver baixo uso da Cabina ou necessidade de limpeza (Figuras
14,15 e 16)

Figura 14. Protétipo. Flgura 15 Reglstro Figura 16. Caix ebaradora
3 RESULTADOS

Com a implantagdo da melhoria os resultados foram bastante satisfatorios, como se
pode ver nos graficos abaixo (Figuras 17 e 18), os indicadores até entdo estavam fora
de controle e a partir da implantagdao da melhoria, os indicadores cairam de forma
extraordinaria, tanto para 6leos e graxas quanto para demanda quimica de oxigénio. Na
Figura 19 pode-se ver a evolugao da agua que entra no tanque e da agua que sai deste
tanque com destino ao efluente.

Resultados alcanados :
“OLEOS E GRAXAS™
Ane 2004
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“ da melhoria
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Figura 17. Resultados alcangados 6leo e graxas
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Figura 18. Resultados alcangados DQO Figura 19. Agua que entra e que sai

Evolucao da Melhoria no Tanque de Decantacao
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Figura 20. Média anual 1997 a 2006
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Evolucdo da Melhoria no Tanque de Decantacdo
4000 Ano 1997 a 2006 (média Anual)

1500 "DQO" - Demanda Quimica de Oxigénio
1200 ]
— 800 -
(=3
> um
= 2000 da Metharia
= 1600 — -
= 1m0
= m
‘- & & Fe &
® [os7 [ 15 [ 1939 | 2000 | 2001 | 202 | 2000 | 2004 | 200 | 2005 | 2008
[ Valor medida | 1681 | 1568 | 1600 | 595 | 1509 | 1582 | 3420 | 2725 | 854 | 246 | 247
|e=Parimetros | 20 | 20 M0 0 | 200 | 200 | 21 | 20 | 0 | 0 | 200

Figura 21. Média anual 1997 a 2006
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4 ANALISE DOS RESULTADOS ALCANGADOS

BENEFICIOS: Com a implantacdo desta melhoria conseguimos superar aos requisitos
especificados por nosso 6rgao de Gestdo Ambiental, alinhando-os a Politica ambiental
de nossa Empresa que assegura o cumprimento da Legislagdo, normas ambientais e
outros requisitos subscritos pela Companhia.Redugdo dos Impactos ambientais,
trazendo beneficios a Sociedade e a Imagem da Empresa,;

ABRANGENCIA: Melhoria pode ser aplicada em todas as areas da CST e Grupo
Arcelor que possuem Sistema de Decantacdo de Oleos e Graxas, estendendo-se a
toda Cadeia Produtiva que utiliza Oleos e Graxas, como por exemplo outras
Siderurgias, Mineradoras, Postos de Gasolina, Lava Jatos, Industria Automobilistica,
Ferroviaria, Maritima e Aérea;

CUSTOS: Solugdo de menor Custo (U$1112,23), quando comparado as Solugbes
propostas inicialmente: U$100.000,00 e U$ 60.000,00 (U$ 240.000,00).

CRIATIVIDADE /METODOLOGIA: Solugao inédita, analisada pelo Método conhecido
como “Espinha de Peixe” (aplicada em nosso Sistema de Gestado da Qualidade),
desenvolvida e implantada por colaboradores da Equipe Oficina Elétrica Central da CST
Arcelor Brasil

5 CONCLUSAO
Sao com atitudes como esta, aplicando os nossos conceitos de Melhoria Continua, é

que chegamos a resultados brilhantes, que melhoram nossa “Qualidade de vida”, a
“Saude do Meio Ambiente” e a Sustentabilidade de nossa Empresa.
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