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Em abril de 1946,quando se processou o primeiro desenforna-
mento de coque, havia na Usina Presidente Vargas, treze (13)transpor
tadores, totalizando 983 metros de correias e aproximadamente 1000 ro

letes a saber: 80 roletes de impacto, 400 roletes de retorno e 520 ro

letes de transporte.

Em novembro de 1978, so na area da metalurgia, o numero de
transportadores atingiua 297, totalizando 35.488 metros e utilizando
aproximadamente 23.200 roletes, sendo: 1740 roletes de impacto, 5600

roletes de retorno, 15860 roletes de transporte.

Com a montagem da Sinterizagao nQ 4, deverao entrar em ope-
ragao cerca de 50 novos transportadores, que utilizarao mais de 5000

metros de correias e aproximadamente 2500 roletes.

Estima-se que, no fim do Estagio IIl,estejam funcionando na
Usina Presidente Vargas, cerca de 400 transportadores, com aproxima-

damente 45 Km de correias e 30000 roletes. (Vide Anexo I).

Os numeros aqui citados, falam muito da importancia que es-
ses equipamentos desempenharao no abastecimento e escoamento das uni
dades de produgao por eles servidas, e do montante de recursos finan
ceiros que a CSN devera dispender para sua substituicao periodica de

apenas dois itens de seus sobressalentes isto e, CORREIAS E ROLETES.

Desde a instalacao dos primeiros transportadores,a Compa -
nhia Siderurgica Nacional teve dificuldades quanto a aquisigao de
correias e roletes, em razao da diversificagao de tipos.( Vide Ane-

xo II).

Fez-se necessario que a Companhia Siderurgica Nacional se



munisse de recursos para, aléem de incentivar, dotar o mercado nacio-
nal de meios para o suprimento de sobressalentes adequados e exigir
que os transportadores fossem recalculados em razao das navas especi
ficagoes, considerando que os equipamentos recentemente instalados

sao dotados de uma tecnologia mais sofisticada.

0 presente trabalho trata da Padronizagao das Correias e Ro

letes dos transportadores e visa munir a CSN de recursos para solucio

nar 0os problemas citados.

DESENVOLVIMENTO

Para elaboragao do trabalho seguiu-se os seguintes passos:

2.1 - Cadastramento dos transportadores com dados tecnicos necessari

0S, Ou seja:

- Jocal de uso;

- largura;

- tipo de material transportado;
- nQ de lonas;

- temperatura;

- tipo de roletes, etc.

2.2 - Analise do mercado fornecedor, cadastrando os fornecedores ca-
pacitados e levantando-se em conjunto com estes, os tipos de correi-

as equivalentes.
2.3 - Montagem dos quadros de padronizagao ( Anexo III e IV).

2.4 - Analise com usuarios e modificacoes de acordo com sugestoes des

tes.



2.5 - Montagem dos quadros finais com determinagao das quantidades

para estoque de acordo com usuario.

2.6 - Emissao das Previsoes e Alteragao de Estoque para enquadra -

mento no trabalho.

2.7 - Acompanhamento das novas compras.durante a implantagao, para
apreciagao.

CONCLUSDES

3.1 - Objetivos alcancgados.

Este trabalho se aplicou aos transportadores da area da
Metalurgia da Usina Presidente Vargas e alcangou os objetivos .abai-

X0:

10) substituicao de especificagoes ja superadas;

29) substituicao de correias e roletes importados por similares fa

bricados no Brasil,

30) padronizagao de varios tipos de correias e roletes agrupando -

0s em um Unico tipo, com a mesma especificagao, trazendo as seguin

tes vantagens:

a) redugao do numero de itens em estogues;
b) reducao da area ocupada nos almoxarifados;

c) redugao do capital imobilizade em estoques.

49) mudanc¢a na maneira de aprovisionar esses materiais ,deixando-se

de comprar correias e roletes para cada transportador e passando -



se a comprar determinadas quantidades que atendera a todos os trans

portadores;

59) aprimoramento tecnico.

A adocao de novas especificagoes exigia que fossem os

nossos transportadores recalculados, o que foi feito pelo DTM em

conjunto com os principais fornecedores de correias e roletes.

3.2 - Situagao final.

a) -

b) -

Correias:

0 Anexo V resume a nova situagao de estoque pro-
posta para as correias transportadoras da area da Meta -

lurgia da UPV.

Sua elaboragao resultou de entendimentos previos
com as areas interessadas - DTM, DMG, DMQ, DMX e DMN que
participaram ativamente do trabalho, que foi aprovado em

reuniao no DTM, com todos presentes,no dia 03/10/7/9.

Roletes:

0 Anexo VI resume a nova situagao de estoque pro
posta para rolefes de correias transportadoras da area
da Metalurgia da U.P.V., sua elaboragao resultou de en
tendimentos previos com as areas interessadas DTM, DMG ,
DMQ, DMX, DMN, DMB, DMU e DMM - que participaram ativa -
mente do trabalho, que foi aprovado em reuniao do DTM

t]

com todos presentes,dia 04/03/80.



4 - ECONOMIA ALCANGADA

a) - Correias:

b) -

Em novembro de 1978 havia em estoque, nos nossos depo
sitos, 77 itens de correias transportadoras, com a quantidade
maxima prevista de 26.553 metros, que correspondiam o valor
de Cr$ 78.798.010,00 ( Vide Anexo VII ). Sem contudo atender

plenamente as necessidades da manutencao.

Apos a implantagao deste estudo o numero de itens em
estoque foi reduzido para 26, cobrindo todas as correias atual
mente em uso, baixando a quantidade maxima para 15.049 metros,
o que corresponde ao valor de Cr$ 53.570.350,00(Vide Anexo VII)
Comparativamente a situacao anterior, se processou uma redu -
¢ao de 11.444 metros de correias, propiciando uma econoﬁ}a de

Cr$ 25.227.660,00 do capital imobilizado em estoque.

Roletes:

Em maio de 1980 havia em estoque, nos nossos deposi -
tos 159 itens de roletes para transportadores com a quantida-
de maxima de 23.742 roletes, que correspondiam ao valor de
Cr$ 46.243.118,00 ( Vide Anexo VIII) gue efetivamente nao co-
briam as necessidades da manufengéo dos transportadores em

trabalho.

Apos a implantagao deste estudo o numero de itens em
estoque caiu para 48, cobrindo os transportadores atualmente
em uso, reduzindo a quantidade maxima prevista para 18.730 ro

letes o0 que corresponde ao valor de Cr§ 24.898.099,00 ( Vide



Anexo VIII). Comparativamente a situagao anterior, tivemos uma
redugao de 5.012 roletes, propiciando uma economia de

Cr$ 21.345.019,00 do capital imobilizado em estoque.

Como consequencia obteve-se, em razaoc da redugao do nu
- mero de itens estocados, tambem uma redugao da area ocupada nos
almoxarifados e de capital imobilizado, alem das vantagens enu

meradas na folha 3 no presente trabalho.

ECONOMIA ALCANCADA COM AS PADRONIZAGDES

COPPETAS  wune e e et e Cr$ 25.227.660,00
T P Cr$ 21.345.019,00
TOTAL veeeeeene e s Cr$ 46.572.679,00

Os anexos (il e |V _serdo distribuidos
pelo autor, por ocasiao da apresentagao.




ANEXO I

NOVEMBRO DE 1M DO
ABRIL DE 1946 oy esth&YoP% 11
NOMERO DE TRANSPORTADORES 13 297 a0 |
METRAGEM DE CORREIAS 983 35.488 45.000
ROLETES 1.000 23.200 30,000

= 66 =



ANEXO II

c

FABRICANTES:

TIPOS: - com
- com
- com
- com
- com

=~ com

MATERIAL:

LARGURA:
16
36", 42", 48

ORRETIAS

- Goodyear
- Gates
- Yokohama (importada)

Tonas
Tonas
lonas
lonas
lonas

N OO O sewWw N

lonas

Algodao
Nylon
Rayon
Poliester

u' 18", 20n’ an’ 30n5
"5 54", 60" & 72".

FABRICANTES: - Hewitt Robins
- Wilson Marcondes
- Barber Greene
- Nippon Conveyor
= Nippon Steel
Mitsubishi

TIPOS DE MONTAGEM:

- Encaixe Paralelo
- Encaixe Sextavado
- Encaixe Rebaixado

LUBRIFICACAO: - Permanente

- Periodica

DIAMETRO DO ROLO:

4n, 4 1/2u, 5" e § ]/2".

COMPRIMENTO DO ROLO: - Diversos

DIAMETRO DO EIXO:

14mm, 16mm, 17mm, 19mm,
24mm, 25mm, 26.4mm, 29mm, 34mm e

40. 6mm.

COMPRIMENTO DO EIXO: - Diversos.
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1 r T
NO LARGURA QUANT. i NO LARGURA ' QUANT.
GRUPO CORREIA DE: GRUPO | CORREIA DE:
LONAS POLEGADA| MAX. LONAS POLEGADA  MAX.
1 Nylon 2 16 230 9 Rayon 2 18 300
2 Nylon 2 13 62 10 Rayen 2 24 600
I
f
3 Nylon 2 24 900 Tl Rayon 3 30 600
4 l Nylon Z 30 900 12 Rayon 3 36 600
5 Nylon 3 36 900 13 Rayon 4 36 600
b Ny lon 3 a2 300 14 Rayon 4 42 500
7 Nylon 3 48 600 15 Rayon 4 48 500
4 -
f‘ !
8 | Nylon b4 Y 300 16 Rayon 4 54 200
L i |

A OX3NY
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17 Rayon 18 50 22 Rayon - Nylon 5 48 1.800
18 Rayon 20 50 23 Rayon - Nylon 6 .4 287
19 Rayon - Nylon 7 400 24 Rayon - Nylon - 36 1.500
20 Rayon - Nylon 60 30 25 Cabo de Ago - 72 250
21 Rayon - Nylon 36 1.200 26 Cabo de Ago - 72 690

TOTAL METROS 15.049

L - A OX3Ny



QUADRO_DAS QUANTIDADES MAXIMAS DOS ROLETES, ROLOS E SUPORTES EM USO NA METALURGIA

o - -

LARGURA | LARGURA | LARGURA |LARGURA | LARGURA | LARGURA | LARGURA | LARGURA | LARGURA
DA DA DA DA DA DA DA DA DA
DISCRIMINAGAO CORREIA | CORREIA | CORREIA | CORREIA | CORREIA | CORREIA | CORREIA | CORREIA | CORREIA
]8” 20" 24“ 3OII 36" 4zll 48" 54" 72"
Rolo de Transporte 87 51 1218 1440 2682 708 2466 105 1425
|
Rolo de Impacto 18 s | 17a 126 270 144 336 51 39
l |
i |
Rolo de Retorno 10 6 | 186 162 312 81 270 12 195
l &
] ! s
Suporte de Transpor- - | 328 215 360 52 2 6 .
| te e Impacto - 20° f
I |
e !
Stparle. dy Transpgr- - w33 132 381 138 623 30 326
te ¢ Impacto - 35 , _
| i
Suporte de Transpor- LI | 24 ) ; A } ) i )
| te e Impacto - 45° | ; |
| ! 5
Suporte Retorno ; 36 j 690 1.326 18 ! ehe
| |
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ANEXO VII

QUANTIDADE MAXIMA PREVISTA

ITENS (METRO) CAPITAL IMOBILIZADO (Cr$)
77 26.553 78.798.010,00
CORREIAS_EM_ESTOQUE_DEPOIS_DA_PADRONIZAGAQ
XIMA PR TA
ITENS QUANTIDAD%MgﬁRéB A CAPITAL IMOBILIZADO (Cr$)
26 15.049 53.570.350,00

= 77 =




ANEXO VIII

ITENS QUANTIDADE MAXIMA PREVISTA | CAPITAL IMOBILIZADO (Cr$)
159 23.742 46.243.118,00
ROLETES EM ES10QUE_DEPOIS DA _PADRONIZACAQ
ITENS QUANTIDADE MAXIMA PREVISTA | CAPITAL IMOBILIZADO (Cr$)
48 18.730 24.898.099,00




