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RESUMO 

são mo.stradas as a·tividades desenvolvidas na área do Resfriamento 

e Escarfagern de placas da COSIPA, objetivando a assimilação do cres 

cente aumento de produção. 

(1) Contribuição Técnica à COLAM para ser apresentada no Seminário So 

bre Laminação, setanbro de 1981 - Rio de Janeiro - RJ. 

(2.) Técnico de Desenvolvimento da Gerência de Chapas Grossas da COSI 

PA. 

(3 l 'l'écnico de Escarfagem da Gerência de Chapa~ Grossas da COSIPA. 

(4) Analista da Gerência de Engenharia Industrial da COSIPA. 

'(5) Técnico da Gerência de Engenharia Industrial da COSIPA. 
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1 - INTRODUÇÃO 

A Companhia Siderúrg ica Paulista -COSIPA, em dezembro de 1978 com 

pletava as suas instalações para produção anual de 2,3 mill~es de to 

neladas de aço em lingotes. 

·_para atender a crescente produção, o Resfriamento e Escarfagem de 

Placas necessitava de reformulações nos seus métodos operacionais. 

Elaborou-se um Plano de Ação visando melhoras; atuação das equ! 

pes de t raba lho, utilização de Pontes Rolantes, Resfriamento de Pla 

cas, Sistema d e Manutenção de Maçaricos e Padronização do Sistema de 

Escarfagem Manual. 

2 - DE SENVOLVIMENTO 

CONTROL E DE RESFRIN1ENTO DE PLACAS 

1 - Lay-Out do resfriamento de placas (figura 1). 

Desenvolveu - se um novo ·Lay-Out procurando-se dentro do espaço 

flsico real da á&a de resfriamento, resfriar o maior numero 

possível de placas, procurando levar em consideração os itens 

abaixo: 

- Tempo de r esf~iamento ao a r e água. 

- Largura e comprimento da placa. 

- Porc e ntagem de tipos de material (TQ e CG). 

2 - Quadro de controle 

Foi desenvolvido um quadro magnético que f ornece as informa 

ções necessárias para o melhor controle das placa s que estão 

em processo de r esfriamento e · controle do material resfriado 

a escarfar. Os quadros de controle magnético apresentaram re 

sul tados efici e ntes em função da maior velocidade de resfr i a 

me nta das placas e confiabilidade d a s informações. 

- Controle do resfriamento de placas (figura 2). 

- Pátio de al ívio do resfriamento d e placas (figura 3). 

- Alivio da escarfagem I (figura 3). 

- Allvio da e s carfagem II (figura 4). 
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Para isso o quadro fornecerá as seguintes informações: 

- Localização da corrida. 

- N9 da corrida. 

Tipo de aço. 

Quantidade de placas. 

Hora de entrada no resfriamento. 

- Hora prevista de salda do ar. 

- Hora real de salda do ar. 

- Hora prevista de material frio. 

- Hora real de material frio. 

Endereços vazios. 

- Material para rotinas de qualidade. 

A corrida será representada por pedra magnética, cuja etiqu~ 

ta colorida, indicará o tipo de material resfriado. 

As etiquetas a serem fixadas nas pedras, tem 5 (cinco) cores: 

Branco - Corrida para Tiras a Quente 

·Amarelo - Corrida para Chapas Grossas 

Azul - Corrida incompleta LCG 

Abóbora - Corrida incompleta LTQ 

Vermelho Corrida RAE (ex per i ênc ia )_. 

A anotação da etiqueta consta das seguintes informações: 

N9 DA CORRIDA ROTINA 
QUALIDADE 

Tipo de Quantidade Dia de Hora 
Aço Placas Entrada Entrada 

Dia Previsto Hora Dià . Hora 
Ãgua Prevista Real Real 

Dia Previsto Hora Dia Hora 
Mat. Frio Prevista Real Real 

As rotinas de qualidade serao identificadas no canto superior di 

reito da etiqueta, pelos códigos abaixo: 

ROTINA CÔDIGO 

Ultra-Som us 

Amostrag em Metalúrgica A 

Experiência E 
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3 - Tabela de resfriamento 

Após experiências em várias corridas e quantidade de placas 

por pilha, elaboramos uma Tabela de Resfriamento na qual cons 

ta as seguintes informações: (figuras 6 e 7) 

- Tipo de aço 

- Tempo ao ar 

- Tempo à água 

- Motivos · (aplainamento ou espera metalúrgica} 

- Aços para Ultra-Som. 

4 - Cabine de controle 

Devido a necessidade de agilização na retirada de placas dos 

carro s transferidores do Laminador Desbastador, bem como uma 

visualização total da situação da área de resfriamento,impla~ 

tamos uma cabine elevada, localizada estrategicamente e com 

isso obtivemos um sistema global de controle de es~arfagem. 

Com as modificações i_!>troduzidas conseguimos diminuir o tempo 

médio de corrida no resfriamento, proporcionando um bom aten 

dimento ao Laminador Desbastador para uma tonelagem horária 

de 480 - 520 t, e um perfeito abastecimento no Leito de Escar 

fagem. 

PADRONIZAÇÃO DO SISTEMA DE ESCARFAGEM MANUAL 

1 - Mé todo de v erificação e marcação de defeitos 

A verificação e marcação de defeitos das placas constituem-se 

em um trabalho importante, tanto quanto o da inspeção; a qu~ 

lidade da placa depende em grande parte do comportamento do 

homem na execução desta tarefa . Elaborou-se um método para 

marcação de def e ito , procurando circundar o defeito com clare 

za da região que o contorne em 50 mm . 

2 - Técnica de escarfagem 

A qualidade superficial da placa, a pós a escarfágem é impo~ 

tante. As consequências de determinados defeitos nos produtos 

finais, tais como partida s de maçarico e rebarba de escarfa 

gero, são bastante conhecidas. 

Elaborou-sê métodos e padrões de escarfagem uniforme, sentido 

de escarfagem, posicionamento da placa sobre o tarugo e pr~ 

fundidade de escarfagem. 
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3 - Estabelecimento da sequência de escarfagem 

A inspeção das placas era feito uma a uma, nas duas faces, 

sendo os defeitos anotados em relatórios para análise de qu~ 

lidade. Este trabalho passou a ser feito por amostragem, dimi 

nuindo o tempo de intervenção dos elementos da inspeção e o 

homem que escarfa as placas, passou a ser o elemento respons~ 

vel pela qualidade da escarfagem. 

Todo trabalho desenvolvido visou uma revisão de todos os p~ 

drões de operação e processo para obter-se a melhor qualidade 

do produto. Com a diminuição da intervenção da inspeção e o 

escarfador sendo o responsável pel~ qualidade, tivemos um au 

menta de produção de 20% de placas escarfadas. 

PAINEL DE 02 E GLP 

1 - Painel de o 2 e GLP 

Anteriormente havia apenas um maçarico instalado. Quando exi 

gido a troca do mesmo aca_rretava parada na produção, até que 

outro maçarico entrasse em operação. Hoje utilizamos saída em 

Y no painel que nos permite instalar 2 (dois) maçaricos, es 

tando sempre um de reserva, e quando há necessidade de trocar 

o maçarico, o de reserva entra em operação sem parar a prod~ 

ção. 

2 - Manutenção -de Maçaricos 

Com a centralização da oficina de maçaricos na área de prod~ 

ção, tivemos condições de desenvolver melhorias nas peças de 

reposição, diminuindo a rotatividade de manutenção, desgastes 

excessivos e consequentemente o aumento da vida útil do maç~ 

rico. 

ÃREA DE ATUAÇÃO DAS PONTES ROLANTES 

Foi desenvolvido pelo grupo de trabalho visando uma melhor dis 

tribuição das pontes rolantes na área, procurando distribuir 

proporcionalmente o trabalho das mesmas (figura 5). 

Foi desenvolvido um arranjo físico na Ala de Escarfagem proc~ 

rando dentro do espaço físico real local as placas para: (fi 

gura 5). 

- Placas à escarfar 

Placas escarfadas 
- Rotinas. 
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3 - RESULTADOS 

As práticas operacionais e de processos, possibilitaram um melho 

desempenho das equipes e . equipamentos. O Pátio de Placas apresenta-s 

atualmente em condições de receber e resfriar a produção do Laminado 

Desbastador, e atender as laminações. 
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LAY-OUT DO RESFRIAMENTO 

S3 32 31 30 29 28 27 26 25 24 23 22 21 

................ . . . . . .... . .. . . ....... . . . . . . . . . .. . . . . .. . . . ... .. . .... . ....... . . . . . . . . .. . . . . ... . . . . . .. . . . .. . . .. .. . . . . . . . . . . . . . . . . . ..... ... . . . .. . .. . ...... . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . . . .. . . . . . ... . . . . . . . . . . . . . .. .. . . .. . . . . . . . .. . . . .. . . . . . . . . . . . .. . . ... . . . .. . . . . .. ... . . . .. . . 

TIPO DE MATERIAL TON . 

12 HORAS 4 . 100 

12 HORAS li . SOO 
.·.·.· 
:::::: CG 8 .400 
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CONTROLE DO RESFRIAMENTO DE PLACAS 
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