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Resumo

A Decapagem 3 da Usina de Cubatdo, instalada em 2013, possibilita a oferta de
novos produtos ao mercado consumidor e a agregacéo de especiais valores aqueles
ja oferecidos pela Usiminas, incluindo a ampliacdo do portfélio de produtos. Desde a
partida, os resultados da Decapagem 3 evoluiram significativamente, com base nos
indicadores de seguranca, qualidade, produtividade. Obteve-se consistente reducao
das dispersbes de processo o que resultou, entre outros, em produtos com
gualidade superficial superior. Para que isto fosse possivel, um abrangente conjunto
série de acles foi planejado e executado. Este trabalho apresenta os principais
resultados obtidos e as ac¢des implantadas no periodo inicial de funcionamento da
Nova Decapagem.
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USIMINAS’ NEW PICKLING LINE PERFORMANCE IMPROVEMENT
Abstract
The Pickling Line of Cubatdo’s plant, installed in 2013, enables the supply of new
products to the consumer market and the aggregation of special values to those
already offered by Usiminas. Since the start, the results of Pickling line 3 evolved
significantly, based on safety, quality and productivity indicators. It was obtained a
solid reduction on process dispersion, with resulted, among others, in products with
better surface quality. To make it possible, a comprehensive set of actions was
planned and executed. This paper presents the main results and the actions
implemented in the initial period of operation of the New Pickling line.
Keywords: Pickling line; Product; Quality.
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1 INTRODUCAO

No inicio dos anos 2000 o mercado mundial de acos planos passou a exigir
materiais com elevado grau de qualidade, elevada dureza e tolerancias dimensionais
restritas. Objetivando manter a sua participagdo no mercado e atender a essas
novas exigéncias de um ambiente cada vez mais competitivo, a Usiminas realizou
um plano de investimento arrojado na sua linha de produtos laminados a quente na
planta de Cubatdo, com aquisicdo de um novo Laminador de Tiras a Quente,
Laminador de Acabamento, Linha Divisora e nova linha de Decapagem.

Essa Decapagem (figura 1), estado da arte em tecnologia, foi adquirida para
processar principalmente materiais para estampagem, acos HSLA e, especialmente
0S acos para aplicagéo automotiva [1].
Esta linha possui em sua extensao:
v' Magquina de solda a laser;
Desempenadeira sob tensao;
Decapagem por turbuléncia em tanques rasos;
Estacdo de aparamento lateral com troca rapida de navalhas;
Inspecéo de qualidade superficial automética;
Oleadeira eletrostatica;
Identificacdo automética das bobinas.
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Figura 1 — Layout da nova linha de Decapagem
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Junto com a Decapagem, foram adquiridas e
Regeneracéo de Acido do tipo leito fluidizado, com capacidade de 6000 m3/ h cada e
um alto indice de automacdo, com um sistema de tratamento de gases para

obtencéo de baixos valores de emisséo atmosférica [2].

2 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

A nova linha de Decapagem da Usiminas possui as seguintes caracteristicas:

Tabela 1 - Caracteristicas basicas da nova Decapagem [3]

Fabricante Andritz Metals (Austria)
Capacidade nominal 1,7 Mt/ano
Produtividade maxima 500 t/h

Velocidade maxima 240 mpm (centro) e 300 mpm (saida)
Desenroladeiras 02

Capacidade de acumulacgéo

500 m (entrada) e 400 m (saida)

Tanques de processo

04 tanques de 28 metros

instaladas duas Plantas de

Enroladeiras 02
Comprimento da linha 250 m
Espessura 1,2a6,5mm
Largura 600 a 1800 mm
Peso méaximo 35 toneladas
Diametro interno Entrada: 660 ou 762 mm

Saida: 610 ou 762 mm
Diametro externo Entrada: 1000 a 2100 mm

Saida: 800 a 2100 mm
Peso maximo 35 toneladas

3 DESENVOLVIMENTO

Desde o inicio de operacédo, todos os sub-processos e sistemas que compdem a
nova linha de Decapagem vém sendo acompanhados e estudados, sempre com o
objetivo de identificar os problemas e buscar as solucbes e a evolucdo dos
indicadores de processo.
Os indicadores monitorados séo divididos em quatro classes:

v' Seguranca/Meio Ambiente;

v' Qualidade;

v Custo;

v Produtividade.
Os indicadores sdo acompanhados através de um Sistema de Gestdo de
Indicadores, através de reunifes e realizacdo das analises criticas.

3.1 Indicadores de Seguranca
Seguranca na area da Usiminas é mais que um indicador, € um valor que deve estar

em cada colaborador. Na &rea da Decapagem ndo h& qualquer ocorréncia de
acidentes desde agosto de 2011, o que equivale a 1.380.000 HHT. Foi feito o
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desligamento completo das duas unidades de Decapagem (1 e 2) e o start-up da
nova planta sem qualquer ocorréncia.

Para que isto seja possivel sdo realizadas inspecdes diarias pelos supervisores,
além de reunibes de seguranca mensais, dialogos diarios com a equipe e utilizacdo
massiva de ferramentas prevencionistas.

3.2 Indicadores de Qualidade

O principal indicador de qualidade do processo é a queda qualitativa, que reflete
basicamente as perdas por desclassificacdo, também chamadas de desvio. E
também um excelente indicador para medicao de qualidade e custos.

O grafico da figura 2 mostra a reducdo de desvios por responsabilidade da
Decapagem 3 em 54% com relacao a 2014.
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Figura 2 - Gréfico de queda qualitativa

As principais acdes que foram efetuadas para melhorias do resultado foram a
implantacdo do controle dinamico do processo, melhoria na sistematica de afiacéo
de navalhas, otimizacdo do controle de estocagem de material e melhorias no
controle de tenséo da linha.

3.3 Indicadores de Custo

Os principais impactos no custo na area da Laminacédo a Frio sdo os rendimentos de
produto. E denominado “rendimento de produto” a diferenca entre o peso do material
carregado na entrada da Decapagem e o peso do material inspecionado antes de
ser enviado ao cliente. Reflete basicamente no rendimento de produto as perdas por
defeitos, também chamados de descarte ou corte. E um excelente indicador para a
medicéo de qualidade e custos, pois representa o melhor aproveitamento da matéria
prima no caso Bobina a Quente (BQ).

3.3.1 Rendimento de produto — material a frio (MF)

O grafico da figura 3 mostra o aumento no rendimento de produto do material
laminado a frio.
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Figura 3 - Grafico do rendimento de produto de material a frio.

A figura 3 mostra que houve uma melhoria significativa no rendimento de produto
(descartes) no material a frio, representando em meédia um ganho de 0,6% se
compararmos 0s primeiros meses de 2015 em relacdo a 2014, um resultado
expressivo.

3.3.2 Rendimento de produto — material a quente (MQ)
O gréfico da figura 4 mostra 0 aumento no rendimento de produto do material a
quente.
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Figura 4 - Gréfico do rendimento de produto de material a quente.
Através do gréfico da figura 4 é possivel observar que houve uma evolucdo
significativa no rendimento de produto (descartes) no material a quente,
representando um ganho de 0,9% se compararmos 0s primeiros meses de 2015 em
relacédo a 2014.
3.4 Indicadores de Produtividade

A Decapagem 3 possui uma capacidade produtiva nominal de 1,7 Mt/ano, muito
superior a capacidade das duas linhas anteriores sendo capaz de abastecer a Linha
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de Laminacédo a Frio e ainda suprir as demandas do mercado por produto laminado
a quente decapado (BQD/BGD).

3.4.1 Utilizacao efetiva

7

A utilizacdo efetiva é o indicador responsavel por contabilizar o indice de
funcionamento do equipamento, calculadas conforme equacéo 1.

UE = (TU/TD) * 100 [1]
Sendo
UE — utilizacdo efetiva;
Ty (tempo de utilizagdo) = Tp — Interrupcdes;
Tp (tempo disponivel) = T¢c — Paradas;
Tc — tempo calendario.
O gréfico da figura 5 mostra a utilizacao efetiva ao longo dos ultimos meses.
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Figura 5 - Evolucao da utilizacdo efetiva da Decapagem 3.

3.4.2 Ritmo de producao

O ritmo de producdo € o indicador que demonstra a produtividade alcancada sem
considerar as variacdes de demanda de mercado. E obtida através da equacéo 2.

Ritmo = TC - Paradas padrodes » (UE/100) * Produtividade efetiva [2]

O grafico da figura 6 mostra o ritmo de producao da Decapagem 3 ao longo dos
altimos meses.
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Figura 6 - Evolucao do ritmo de producéo.

Analisando o gréfico da figura 6 € possivel verificar que a produgdo atingida nos

altimos meses é de até 60% da capacidade instalada, chegando a valores
superiores a 80kt por més.

3.4.3 Rupturas no laminador de tiras a frio

Um indicador de perfomance a ser considerado na Decapagem € a quantidade de
rupturas de solda no LTF, pois influencia diretamente na produtividade e custo do
laminador.

O gréfico da figura 7 demonstra a quantidade de rupturas no LTF nos ultimos meses.
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Figura 7 — Rupturas de solda no LTF

Analisando o grafico da figura 7 é possivel notar que com a¢gées como a instalacéo
do pdés aquecimento na maquina de solda e implantacdo de controle de troca de
navalhas do cassete é possivel obter “zero rupturas” no LTF, como obtido nos
primeiros meses de 2015.
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4 CONCLUSAO

Apés os primeiros anos de operacdo da nova linha de Decapagem da Usina de
Cubatdo da Usiminas foi possivel obter os seguintes ganhos:

v' A seguranca dos colaboradores envolvidos nas atividades de producao foi
preservada, jA& que ndo houve qualquer ocorréncia desde o inicio de
operacdo da nova planta, em funcdo da alta conscientizacdo de todos e as
ferramentas prevencionistas implantadas;

v' Os indices de qualidade obtidos refletem a robustez do processo instalado,
capacitando a nova linha de Decapagem a produzir materiais com elevado
grau de qualidade, elevada dureza e tolerancias dimensionais restritas;

v" O rendimento de produto obtido na nova linha vem melhorando a cada dia,
reduzindo as perdas por descartes, chegando a um ganho de até 0,8% no
material a frio;

v O ritmo de producdo da Decapagem 3 tem aumentado mensalmente,
chegando a 60% da capacidade nominal nos ultimos meses.

REFERENCIAS

1 ALMEIDA, V.C., ET AL. Nova Decapagem da Usiminas Cubatéo. In: Seminario de
Laminagéo — Processos e Produtos Laminados e Revestidos, 47, 2010, Belo Horizonte.
Minas Gerais, ABM, 2010. Sao Paulo: ABM, 2010.

2 OLIVEIRA, A.L., ET AL. A Nova Linha de Decapagem da Usiminas. In: Seminario de
Laminagéo — Processos e Produtos Laminados e Revestidos, 51, 2014, Foz do Iguagu.
Parana, ABM, 2014. Parana: ABM, 2014.

3  ANDRITZ METALS. Especificacdo Técnica da Nova Linha de Decapagem. Sao Paulo:
2012.

* Contribuicdo técnica ao 52° Seminario de Laminacdo — Processos e Produtos Laminados e

Revestidos, parte integrante da ABM Week, realizada de 17 a 21 de agosto de 2015, Rio de Janeiro,
RJ, Brasil. 416






