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Resumo

Durante o ano de 2008 foram observados diversos “Gap’s” no processo de
lubrificagéo, tais como: alto consumo de graxa, lubrificagdo em excesso, degradagao
de sistemas centralizados, auséncia de procedimentos, mao-de-obra sem o
conhecimento adequado, entre outros. Dessa forma, o processo de lubrificacédo foi
separado em cinco grandes grupos de atuacdo, sendo eles: selegcédo de lubrificantes,
gestdo do processo de lubrificagdo, sistemas centralizados, contaminagdes e
vazamentos. Foram aplicadas as ferramentas do MASP (Método de analise e
solugédo de problemas) sendo a primeira delas o "Brainstorming”, nos valendo das
observacdes realizadas no Laminador de tiras a quente n° 2. Em sequéncia foi
definido e implantado o plano de agao. Os resultados obtidos apds as agdes foram:
a reducdo do tempo de parada associada a problemas de lubrificagdo dos
equipamentos do LTQ#2, reducdo média de consumo de graxa no laminador de -
6.277 kg/més, quando comparamos a média de consumo do periodo de Novembro
de 2010 a Outubro de 2013, frente ao consumo atual no periodo de Novembro de
2013 a Outubro de 2014, totalizando uma reducdo média de aproximadamente -
75.321 kg nos ultimos 12 meses.
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IMPROVEMENT IN THE LUBRICATION PROCESS AT LTQ#2
Abstract
During the year 2008 was observed several “Gap’s” in the lubrication process, such
as high consumption of grease, lubrication in excess, degradation of centralized
systems, lack of procedures manpower without the proper knowledge among others.
Thus, the lubrication process was divided into five major groups of activities, namely:
selection of lubricants, lubrication process management, leaks and contamination. It
were applicated the Tools MASP (Method of analyzing and solving problems) being
the first one the “Brainstorming”, drawing on observation made on production lines of
lamination were applied. Subsequently has been defined and implemented the action
plan. The results obtained after actions were: reduction in downtime associated with
lubrication process on LTQ#2 equipment, a reduction of average consumption of
grease of -6277 kg / month in mill, when we compare the average consumption in the
period of November 2010 to October 2013, with the current consumption in the
period of November 2013 to October 2014, resulting at total reduction average of
approximately -75,321 kg in the last 12 months.
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1 INTRODUGAO

O Laminador de Tiras a Quente N°2 (LTQ#2) € um dos equipamentos mais
importantes da Usina Presidente Vargas (UPV), sendo o unico laminador de tiras a
quente da UPV tornando-se, dessa forma, um gargalo de producdo. A queda do
ritmo produtivo do LTQ#2 pode acarretar na falta de abastecimento de produtos
laminados a quente nas demais linhas de produgcdo de ago acabado na UPV
gerando perdas de produgdo nos processos posteriores por falta de abastecimento.
Atualmente, a busca por mais produgao, produtividade e menor custo torna-se
fundamental para todo e qualquer negdécio. Sendo assim, o LTQ#2 foi selecionado
para realizacdo deste trabalho, uma vez que possuia um elevado custo de
manutencdo, alto tempo de falha associado a lubrificagdo (disponibilidade) e
principalmente o alto consumo de graxa (custo com insumo).

1.1 Identificag6es dos Problemas

Durante os anos de 2008 a 2010, foram levantados os dados estatisticos visando
conhecer os reais motivos do baixo desempenho do LTQ#2 no ambito da
lubrificacdo. A Equipe de Manutencdo Preditiva, por meio do monitoramento por
analise de vibragdes realizava o acompanhamento de 870 ativos no LTQ#2. Todos
os laudos oriundos dos monitoramentos realizados formaram a base para a
construgéo dos relatérios gerencias, onde sdo apresentados os niveis de criticidade
dos ativos e as suas respectivas ndo conformidades. Sendo assim, os relatorios
gerenciais serviram como base para o inicio do desenvolvimento do trabalho
apresentado. A deficiéncia de lubrificacdo possuia um numero elevado de
diagnosticos apresentava valores 21,6% em 2008.

A Equipe de Manutencdo Preditiva/Lubrificacdo levantou, também, para o mesmo
periodo, os dados de consumo de graxa, parada de producdo associado a
lubrificagdo e as condigdes dos sistemas de lubrificacdo centralizada a graxa no
LTQ#2. O consumo de graxa foi de 424.408 em 2008 alcangando 452.794 em 2010
e a parada de producdo associada a lubrificagao foi de 1.109 minutos em 2008. Ja
as condicdes dos sistemas de lubrificagdo centralizadas encontravam-se com o0s
distribuidores oxidados, com vazamentos e alguns sem a haste de indicagao.

1.2 Observagao

Essa fase visa investigar as caracteristicas do problema através de coleta de dados
e observacao no local. Sendo assim, foram verificados na area diversos efeitos
indesejaveis que estdo associados a lubrificagdo, conforme listado a seguir:

Desconhecimento sobre a quantidade correta de lubrificante que deve ser aplicada,
auséncia de regulagem dos distribuidores nos sistemas de lubrificagdo centralizada,
elevado numero de ciclos nos sistemas de lubrificagdo centralizada, distribuidores
com vazamentos de graxa, conexdes rompidas nos sistemas de lubrificagdo
centralizada, tubulagdes rompidas por oxidacdo, falta de profissionais capacitados
em montagem de sistemas centralizados, tubulagbes amassadas, tubulagbes de aco
carbono com baixa vida util, distribuidores oxidados dificultando a regulagem, falta
de conhecimento sobre a manutengao de sistemas de lubrificagdo centralizada, falta
de gestdo do processo de lubrificagdo, perda de producdo devido a ocorréncia de
falha por lubrificagdo, desconhecimento sobre o cumprimento das atividades do
plano de lubrificagdo, desconhecimento sobre o consumo por tipo de graxa,



desconhecimento do consumo de graxa por sistema de lubrificagdo centralizada,
falta de um indice sobre o numero de ocorréncias de falha associadas a lubrificacao,
contaminacgao solida dos lubrificantes, desconhecimento sobre o laudo de analise de
lubrificante, lubrificante inadequado gerando desgaste prematuro, falta de agao
diante dos casos de contaminagao liquida, falta de inspecdo nos componentes do
sistema (filtros, respiros entre outros), filtro saturado, respiro inadequado, falta de
respiro, grande incidéncia de contaminagdo por agua, lubrificante errado,
desconhecimento dos efeitos das diferentes propriedades dos lubrificantes,
desconhecimento da mao-de-obra executante sobre qual tipo de graxa é utilizado
para cada aplicacdo, falta de conhecimento da méao-de-obra sobre a forma
adequada de manusear os lubrificantes.

1.3. Analise “Brainstorming”

Apos a fase de observacgao, onde foram relatados diversos efeitos, foi realizado um
“Brainstorming”. Essa ferramenta € utilizada para identificacdo de hipoteses de
causas levando em consideragao a experiéncia do grupo juntamente com os efeitos
observados no item anterior. Foi utilizada a ferramenta entre o grupo da
manutencdo, a fim de abordar o maior numero de possiveis causas para as falhas
ocorridas, conforme listado a seguir:

Falta de indicadores de desempenho para gerir o processo de lubrificagao;
Falta de procedimento de montagem de sistemas de lubrificagdo centralizada;
Falta de procedimento de lubrificacao por tipo de aplicacao;

Falta de padronizagcdo na especificagdo geral de lubrificantes nos requisitos
basicos de cada grupo de lubrificantes fornecido para CSN;

5. Falta de procedimento para abastecimento dos sistemas de lubrificagao;

6. Falta de procedimento de blindagem dos sistemas hidraulicos;

7. Sistemas centralizados degradados;
8
9.
1

S

. Centrifugas inoperantes (descontaminacéo liquida);
Executante sem conhecimento sobre os métodos adequados de lubrificacéo;
0. Executante sem conhecimento sobre o reparo em sistemas de lubrificagao
centralizada a graxa;
11. Projecdo de agua sobre os distribuidores do sistema de lubrificacéo
centralizada a graxa;
12. Particulas solidas em suspensao no ar;
13. Falta de equipamento de descontaminagao solida;
14. Falta de procedimento para regulagem dos sistemas de lubrificagao
centralizada;
15. Material inadequado para a aplicagéo (tubo de cobre);
16. Lubrificante inadequado para a aplicagao;

1.4. Analise “Diagrama de Ishikawa”

As provaveis causas listadas no item anterior foram distribuidas no diagrama de
Ishikawa, de forma a se obter melhor compreensao e organizagao dos dados. Pode
ser observado pela Figura 1 que as causas provaveis listadas sao originadas de
ramificacbes provenientes de Método e Maquina (contribuindo com quatro causas e
trés causas provaveis, respectivamente). Enquanto duas causas s&o provenientes
de Materiais, Mao-de-obra e Meio Ambiente. Medida contribui com apenas uma
causa.



1.5. Prioridades entre as Causas Provaveis

As causas abordadas até o momento foram avaliadas e classificadas em: PP —
pouco provavel; P- provavel e MP- muito provavel. Essa classificacdo elencou a
ordem de prioridade das acbes a serem tomadas.
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Uma vez analisado o problema e de posse das principais causas, foi elaborado um
plano de acdo que visa bloquear as causas fundamentais (causas: muito provavel e
provavel). Segue abaixo a Tabela 1 que apresenta as principais agoes.

Tabela 1. Plano de agao

QUANDO

PORQUE
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CRIAR ITEM ESPECIFICACAO GENERICA DENTRO DA

UTILIZANDO NORMAS ATUALIZADAS: ASTM, 1.5.0, DIN, API, ABNT ENTRE

PARA PADRONIZAR O FORNECIMENTO DOS PRINCIPAIS LUBRIFICANTES

ESPECIFICAGAO GERAL DE LUBRIFICANTES AL OUTRAS RS I DEJAN/14 A AGO/14 FORNECIDOS PARA CSN
CRIAR NDICE DE CONTROLE MENSAL DO CONSUMO DE | JULIO/ZEGHIR/H | BUSCANDO ATRAVES DO SAP/R#3 O VOLUME DE LUBRIFICANTE E O VALOR DE SALA DA PREDITIVA MENSALMENTE DESDE  |PARA CONTROLAR O CONSUMO E GASTO DE LUBRIFICANTES NA LAMINAGAO
GRAXA NA LAMINAGAO ERLON CUsTO JAN/08 VISANDO CONHECER O DESEMPENHO DA EMPRESA CONTRATADA

CRIAR {NDICE DE CONTROLE MENSAL PARA MENSURAR
OCORRENCIAS DE FALHA POR LUBRIFICAGAO NA

JULIO/HERLON

UTILIZANDO O SOFTWARE DO SISTEMA DE GERENCIAMENTO DA MANUTENGAO|

SALA DA PREDITIVA

MENSALMENTE DESDE

PARA CONHECER O NUMERO DE OCORRENCIAS MENSAIS ASSOCIADAS A

o -SIGMA JAN/08 LUBRIFICAGAO VISANDO AVALIAR O DESEMPENHO DO CONTRATO
LAMINACAO
" TUBULAGAO DAS LINHAS . i
| I .
SUBSTITUIR TUBULAGAO UTILIZANDO MATERIAL DE STAFF UTILIZANDO ATUBULACAO DE AGO INOX ASTM A31267TP316 p— DESDE AN /2010 |PARAAUMENTAR AVIDA UTIL DAS TUBULAGGES VISANDO REDUZIR A
INOX GMQ/HERLON i OXIDAGAO DAS MESMAS, MINIMIZANDO OS VAZAMENTOS
INTERMEDIARIAS
5 - =
ESPECIFICAR LUBRIFICANTE ADEQUADO PARA o v /emie UTILIZANDO LUBRIFICANTES ADEQUADOS PARA CASOS ESPECIAIS DE | ™ EQUIPAMENTOS DE PARA AUMENTAR A VIDA UTIL DOS MANCAIS AUMENTANDO O DESEMPENHO
APLICAGOES COM ALTA VELOCIDADE E ALTA - APLICACHO ALTA ROTAGAO E ALTAS DESDE JAN/08 OPERACIONAL DOS EQUIPAMENTOS JUNTAMENTE COM A REDUGAO DE
CONTAMINAGAO LQUIDA CONTAMINAGOES CUSTOS COM MANUTENGAQ
CRIAR BOLETIM TECNICO/PROCEDIMENTO DE | ETIENNE/DANIEL ) AR G A @SB RIS SN o
ABASTECIVENTO i UTILIZANDO APOSTILAS E NORMAS TECNICAS SALA DA PREDITIVA DESDE JAN/11 LUBRIFICAGRO VISANDO A REDUGAO DE PARADA DE EQUIPAMENTOS E
AUMENTO DE VIDA UTIL DOS COMPONETES
CRIAR BOLETIM TECNICO/PROCEDIMENTO SOBRE | ETIENNE/DANIEL UTILZANDO APGSTILAS £ NORMAS TECNICAS T — DESDE JAN/11 PARA ORIENTAR AS EQUIPES DE LUBRIFICAGAO DA CSN VISANDO MINIMIZAR
SALAS DE LUBRIFICAGKO /HERLON CONTAMINAGOES, MISTURA DE LUBRIFICANTES E APLICAGOES ERRADAS.
. . PARA APLICAR AS MELHORES PRATICAS DE LUBRIFICAGAO,
- [JULIO/ZEGHIR/H | CONSTRUINDO UMA RC PARA CONTRATAGAO DE EMPRESA ESPECIALISTA EM R
CONTRATAR EMPRESA ESPECIALISTA EM LUBRIFICAGAO E/RLON / Lusmno\%ﬂo NO MERCADO DE JAN/08 AJAN/10  [DESCONTAMINAGAO, MONTAGEM/MANUTENGAO E INSPEGAO COM
UTILIZAGAO DE PADROES.
REVISAR DOS PROCEDIMENTOS DE . . .
DESENVOLVIMENTO DE MATERIAIS DOS ETIENNE/DANIEL|  UTILIZANDO NORMAS ATUALIZADAS: ASTM, 1.5.0, DIN, API, ABNT ENTRE  [NOS CODIGOS DE DEJAN/14 A DEZ/14 |PARA ELIMINAR OS DESVIOS EM FUNGAO DE APLICAGRO ERRADA DE
LUBRIFICANTES /HERLON OUTRAS COMPRAS LUBRIFICANTES
CRIAR BOLETIM TECNICO SOBRE BUINDAGEM DE [ ETIENNE/DANIEL UTILIZANDO APGSTILAS E NORMAS TECNICAS G DESDE JAN/L1 PARA ORIENTAR AS EQUIPES DE MANUTENGAO DA CSN SOBRE OS RECURSOS
SISTEMAS DE LUBRIFICAGAO /HERLON UTILIZADOS NO COMBATE AO CONTROLE DE CONTAMINAGAO SOLIDA
N . . NAS SALAS DOS MENSALMENTE DESDE ~[PARA ALINHAMENTO DAS AGOES FUTURAS DE DESENVOLVIMENTO NAS
REALIZAR REUNIAO MENSAL COM GESTORES HERLON/J0LIO INSERINDO NA AGENDA DOS GESTORES REUNIAO MENSAL
/ GESTORES JAN/13 LINHAS DE PRODUGAO E APRESENTACAO DOS RESULTADOS MENSAIS.




2 MATERIAIS E METODOS

Foi utilizado o método de solugdo de problemas (MASP) juntamente com
diagrama de Ishikawa (6 M’s) foi possivel adequar as melhores solugoes;

Foi analisado o tipo de graxa utilizada nos sopradores, nas mesas de saida
dos fornos e do Laminar Flow (mesas J’s) juntamente com o efeito sobre o
equipamento através de mapeamento térmico e analises de vibragoes;
Buscamos literaturas sobre tipos de graxas, 6leos utilizados nessas graxas,
viscosidade do 6leo base e fator de velocidade;

Foram analisadas quais empresas seriam capazes de atender um contrato
com foco em lubrificagao;

2.1 Normas ASTM

ASTM D92-12 — Standart Test Method for Flash and Fire Points by Cleveland
Open Cup Tester.

ASTM D445-12 - Standart Test Method for Kinematic Viscosity of Transparent
and Opaque Liquids.

ASTM D97-11 - Standart Test Method for Pour Point of Petroleum Products.
ASTM D95-05 - Standart Test Method for Water in Petroleum Products and
Bituminous Materials by Distillation.

ASTM D974-12 - Standart Test Method for Acid and Base Number by Color-
Indicatior Tritation.

ASTM D130-10 - Standart Test Method for Corrosiveness to Copper from
Petroleum Produts by Copper Strip Test.

ASTM D217-10 - Standart Test Method for Cone Penetration of Lubrication
Grease.

ASTM D566-02 - Standart Test Method for Dropping Point of Lubrication
Grease.

ASTM D664-11a - Standart Test Method for Acid Number of Petroleum
Products by Potentiometric Tritation.

ASTM D1401-12 - Standart Test Method for Water Separability of Petroleum
Oils and Synthetic Fluids.

ASTM D2270-10 - Standart Test Method for Calculation Viscosity Index from
Kinematic Viscosity at 40°C and 100°C.

2.2 Normas ABNT

ABNT NBR 13321:1988 - Sistema de Lubrificacdo Centralizada de Linha.

3 RESULTADOS

Como resultados diretos ocorreram a queda do numero de deficiéncia de lubrificacédo
detectada por analise de vibragdo ao longo dos anos conforme pode ser observado
na Figura 2.



LTQ#2 - DIAGNOSTICOS DE ANALISE DE VIBRACAO
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Figura 2. Diagndstico de vibracao.

Na Figura 3 pode ser observada a redugcdo do tempo de parada associado a
lubrificacdo apds a realizagao das agdes com foco em lubrificacio.
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Figura 3. Parada associadas a Lubrificagao.

Apos as acgdes implantadas, principalmente o contrato de lubrificagcéo, a utilizagao do
Homem-hora (Hh) utilizado aumentou acarretando em um maior cumprimento do
plano de lubrificagdo, tendo em média de 88,35% no periodo de 2008 a 2010 (antes
da acdes) e 90,34% em média no periodo de 2011 & 2014. E importante notar que o
aumento de Hh envolvido nas atividades de lubrificagdo ndo gerou aumento da mao-
de-obra direta.

Através da Figura 4, podemos observar que ap0s a implantagdes das agdes ocorreu
um aumento do consumo de graxa no LTQ#2 que esta associado com o aumento do
cumprimento do plano de lubrificagdo dos anos de 2011 e 2012. Logo apds esse
periodo, ocorreu uma redugao do consumo de graxa no LTQ#2 que esta fortemente
associada a regulagem dos sistemas centralizados.

O resultado obtido foi uma redugdo média de consumo de graxa no laminador de -
6.277 kg/més, quando comparamos a média de consumo do periodo de Novembro
de 2010 a Outubro de 2013, frente ao consumo atual no periodo de Novembro de
2013 a Outubro de 2014, totalizando uma redugdo média de aproximadamente -



75.321 kg nos ultimos 12 meses proporcionando uma redugdo de custo neste
periodo de R$ 707.055,27. A forma de avalizacdo do resultado foi determinado pela
Geréncia de Desempenho Operacional da CSN (GDOP/ASSA).

Consumo de Graxa
494.759

452,794 456.052

431.682
424.408

320.453
311.808

Figura 4. Consumo de graxa no LTQ#2.

O controle do nivel de contaminacao liquida no LTQ#2 gerou diversos resultados,
tendo como destaque o aumento da vida util dos mancais Mitsubishi da cadeira
reversivel R#2. Antes da acado de descontaminacao liquida através da centrifuga, o
oleo chegava a 40% de contaminagdo liquida no sistema de lubrificagdo. Tal fato
acarretava em uma vida util de trés meses dos mancais Mitsubishi da cadeira R#2.
Apoés a implantagcédo da centrifuga e o controle do nivel de contaminagao liquida, a
vida util dos mancais Mitsubishi aumentou, passando de trés meses para 12 meses.

4 DISCUSSAO DOS RESULTADOS
4.1 Contrato de Lubrificagao

A decisdo de contratar uma empresa especialista em lubrificagdo foi tomada em
funcdo da auséncia de diversos procedimentos de lubrificagdo, tais como: mancais,
motores, acoplamentos, buchas entre outros. Existiam, também, outros dois pontos
importantes: A falta de capacitacdo da méao-de-obra e o alto consumo de
lubrificantes.

Dessa forma, foi apresentada ao Diretor Executivo (DEPRO) a possibilidade de
contratagdo de uma empresa especializada em lubrificagdo. Logo, foram analisados
os potenciais e os riscos da contratacido, sendo posteriormente aprovado pelo
DEPRO.

O contrato de lubrificagdo atendeu aos principais objetivos, tais como: aumento do
cumprimento do plano de lubrificagao, redugdo do consumo de graxa e redugao do
tempo de parada associado a lubrificacdo, padronizacdo e elaboragdo de
procedimentos no processo de lubrificagao.

4.2 Indicadores de Desempenho de Resultados e Processo

O controle de qualquer processo é fundamental para acompanhar o desempenho,
conhecer os desvios e principalmente trata-los. Dessa forma, foram criados diversos
indicadores chaves de desempenho (do inglés Key Performance Indicators), tais
como: cumprimento de plano de lubrificagdo, motivo e justificativa das atividades n&o



realizadas, consumo de graxa total, consumo de graxa por tipo, tempo de parada de
producdo associado a falha de lubrificacdo, tabela de regulagem dos sistemas
centralizados com foco em consumo entre outros. Sendo assim, podemos medir
qual o desempenho do processo de lubrificacdo do LTQ#2 buscando sempre a
melhoria continua.

4.3 Boletins Técnicos/Procedimentos

A contaminacao no LTQ#2 é intensa, principalmente a contaminagao liquida, pois a
utilizagcado de agua na refrigeragao das chapas é inerente ao processo. Sendo assim,
foram criados boletins técnicos que visam orientar as equipes de manutencéo sobre
0 que é contaminacgao solida e liquida, como identificar a contaminagao, quais sao
as consequéncias para o equipamento e para o lubrificante, os limites de
contaminagdo, como tratar o lubrificante e os recursos disponiveis através do
contrato.

Os procedimentos tém como finalidade orientar as equipes de manutengdo sobre
como manusear os lubrificantes para minimizar a contaminagdao nos sistemas de
lubrificagéo e sistemas hidraulicos.

4.4 Cadastrar Materiais

Durante a constru¢ao dos boletins técnicos foi observada a necessidade dos clientes
em aplicar as melhores praticas conforme indicado nos boletins/procedimentos. Para
tais aplicagbes era fundamental disponibilizar os recursos necessarios. Sendo
assim, a Equipe de Manutencao Preditiva cadastrou os componentes necessarios
para minimizar a entrada de contaminantes sélidos, tais como: respiros dissecantes,
indicador de saturagao do elemento filtrante, engates rapidos e diversas unidades de
filtragem off-line. Todas essas agdes visam minimizar e controlar os niveis de
contaminacgao dos sistemas de lubrificacdo acarretando em uma maior vida util dos
componentes.

4.5 Divulgagoes dos Boletins Técnicos/Procedimentos

A divulgagédo dos boletins técnicos € realizada através de reunibes com todas as
equipes de manutencao da CSN/UPV e através de e-mail enviado pelo Gerente de
Engenharia de Manutengédo (GEM) as demais equipes do grupo CSN.

4.6 Treinamentos das Equipes de Inspetores e Staffs de Manutengao

O treinamento das equipes de inspetores e Staffs de manutengdo tem como objetivo
capacitar os colaboradores sobre as informagdes contidas nos boletins técnicos,
destacando-se: o que € contaminagao, suas consequéncias, tipos de ac¢des sobre a
contaminagdo, recursos disponiveis, métodos corretos de abastecimentos,
armazenamento e manuseio de lubrificantes e interpretacdo de analise de
lubrificantes.

4.7 Restabelecimentos das Centrifugas dos Sistemas De Lubrificagao

O Staff do LTQ#2 realizou a contratagdo de uma empresa de restabelecimento,
manutencdo e operagdo das centrifugas dos sistemas de lubrificagdo. Essa agao



teve por objetivo minimizar e controlar os niveis de contaminag¢ao dos sistemas de
lubrificagdo acarretando em uma maior vida util dos componentes. Quanto maior a
contaminacao liquida no lubrificante menor sera a vida dos componentes
lubrificados.

4.8 Melhorias nos Sistemas de Lubrificagao Centralizados

As melhorias nos sistemas de lubrificacdo centralizadas a graxa no LTQ#2 tem como
objetivos principais: Utilizar agco inox nas tubulagbes principais, intermediarias e
secundarias visando extensdo de vida util, posicionar os distribuidores de forma a
facilitar a inspecdo do funcionamento dos castelos dos distribuidores,
reposicionamento dos distribuidores visando minimizar a agdo oxidante da agua e
trocar os distribuidores com vazamentos visando reduzir o desperdicio de graxa.

4.9 Levantamentos de Engenharia de Lubrificagdo nos Sistemas de
Lubrificagao Centralizada

A Empresa contratada realizou o levantamento de todos os componentes
lubrificaveis que sao atendidos pelos sistemas centralizados de lubrificagdo a graxa
do LTQ#2. Esta acdo nos permitiu conhecer quais sdo as reais necessidades de
consumo de graxa por ponto e consequentemente, por sistema.

Apoés o levantamento, a empresa apresentava o projeto de regulagem ao Staff da
area e ao GMQ (gerente de manutencado do LTQ#2) buscando a aprovagado dos
mesmos para que a regulagem pudesse ser aplicada. Sendo assim, foram
apresentados todos os projetos de redugao por sistema e montado um quadro
contendo os resultados antes e apds as agoes.

A reducgdo do consumo total diario de graxa passou de 1.343,26 Kg para 715,13 Kg
por dia. Tal fato corrobora com os dados de reducédo informados no capitulo 3 —
resultados.

O projeto de regulagem contém os seguintes itens: Quantidade de pontos por
sistema, tipo de distribuidor, consumo por ponto, proposta de regulagem e
assinatura do responsavel da area e do GMQ (gerente de manutencéo do LTQ#2).

4.10 Revisoes da Especificagcao Geral de Lubrificagao (Eg 000110) — Definicao
dos Requisitos Basicos para Fornecimento de Lubrificantes

A Equipe de Preditiva criou um novo item na Especificagdo Genérica (EG) que
definem quais sdo os requisitos minimos para fornecimento de lubrificantes na CSN.
Tal acdo tem como objetivo garantir que os lubrificantes enviados pelos
fornecedores estejam dentro das necessidades dos equipamentos. Dessa forma, é
possivel evitar desgastes prematuros, travamentos e quebras repentinas dos
equipamentos.

4.11 Especificar Lubrificante Adequado para Aplicagées com Alta Velocidade e
Alta Contaminagao Liquida

Através dos dados que deram origem ao grafico, Parada de Produgao Associado a
Lubrificacdo apresentado na Figura 3, foi verificado que os maiores tempos de
paradas eram em fungdo das mesas D impares e das mesas J's. Dessa forma,



foram avaliadas as caracteristicas das Mesas D e J, no ambito tribolégico e
condicdes de temperatura e contaminagao.

As mesas D impares estao posicionadas em frente a cada forno do LTQ#2. Sendo
assim, foram realizadas as termografias das mesas em questdo e os resultados
indicaram que existe uma variagdo térmica na temperatura dos mancais que
acarretava no vazamento de graxa dos mancais e posteriormente no travamento do
mesmo. De uma forma geral, os mancais acabam atingindo temperaturas maiores
que 180°C durante 15 segundos (periodo de abertura do forno).

A temperatura do ponto de gota da graxa GEP-320X (graxa de litio comum) utilizada
€ em torno de 180°C, ou seja, em temperaturas iguais e/ou acima de 180°C a graxa
utilizada se liquefazia e vazava pelos mancais. A acgao foi especificar uma graxa com
um ponto de gota superior a 180°C e com uma viscosidade do o6leo basico
compativel com a aplicagao.

As mesas J's sdo compostas de 329 ativos (motores e rolos) e os mancais dos rolos
eram lubrificados com GEP-320X (graxa de litio comum). A contaminacao liquida
nos mancais acarreta em perda das caracteristicas lubrificantes da graxa. A graxa
GEP-320X é uma graxa de litio comum e possui uma baixa resisténcia a lavagem
por agua, baixa resisténcia a temperatura e baixa resisténcia a oxidagdo. Logo, a
acgao foi especificar uma graxa com uma estrutura complexa com uma viscosidade
do oleo basico adequada buscando uma maior resisténcia a lavagem por agua.

A resisténcia de agua é verificada por um ensaio denominado Water Washout ASTM
D1264. Geralmente, o percentual de perda de graxa por lavagem em graxas comuns
€ da ordem de 3% a 6%, ja as graxas complexas as perdas s&o de 2% a 0%.

4.12 Revisao dos Padroes Descritivos dos Materiais

A Equipe de Preditiva revisou todos os Padrdoes Descritivos dos Materiais (PDM’s)
dos lubrificantes aplicados na CSN. Primeiramente, foram criados grupos ou familias
de lubrificantes da seguinte forma: graxa, 6leo lubrificante automotivo, 6leo
lubrificante demulsionavel, 6leo lubrificante industrial e oleo lubrificante para
transmissao. Foram revisados no total 123 PDM’s. O objetivo desse trabalho é
classificar os lubrificantes por familias eliminando a possibilidade de mistura entre
lubrificantes fornecidos no mesmo codigo, porém que possuam caracteristicas
totalmente diferentes.

5. CONCLUSAO

Na realizagcdo da melhoria no processo de lubrificacdo foram necessarias agcdes em
diversos segmentos da lubrificagao, tais como: utilizagdo do lubrificante correto para
cada tipo de aplicagao,reforma e melhoria dos sistemas de lubrificagdo centralizados
a graxa, agoes visando o controle de contaminagao, controle de vazamentos e
principalmente, gestdo do processo de lubrificago.

Dessa forma, podemos concluir que tivemos diversos ganhos, destacando-se:

e O fortalecimento na gestao do processo de lubrificagao;

¢ Redugao do consumo de graxa;

e Reducao do tempo de parada associado a falhas de lubrificagdo, que com o
aumento do desempenho do laminador podera ser revertido em aumento de
disponibilidade no futuro;

o Efetivo dominio do processo de lubrificagao;



e Valorizacdo dos profissionais e do processo de lubrificagdo como pontos

importantes para alavancagem de resultados de manutengdo da empresa;
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