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l - INTRODUÇM 

Em abril de 1946,quando se proces sou o primeiro desenforna

mento de coque, havia na Usina Presidente Var9as, treze (l3)transpo~ 

tadores, totalizando 983 metros de correias e aproximadamen te 1000 r:s, 

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

letes de transporte. 

Em novembro de 1978, so na areada metalurgia, o numero de 

transportadores atingiu a 297, tota l izando 35.488 metros e uti lizando 

aproximadamente 23 . 200 roletes, sendo: 1740 roletes de impacto , 5600 

roletes de retorno, 15860 roletes de transporte. 

Com a montagem da Sinterização nQ 4, deverão entrar em ope

raçao cerca de 50 novos transportadores, que utilizarão mais de 5000 

metros de correias e aproximadamente 2500 roletes. 

Estima-se que, no fim do Estágio III.estejam funcionando na 

Usina Presidente Vargas, cerca de 400 transportado res , com aprox ima

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

Os numeras aqui citados, falam muito da importância que es

ses equipamentos desempenharão no abastecimento e escoamento das un i 

dades de produção por e les servidas, e do montante de recursos finan 

ceiros que a CSN deverã dispender para sua substituição periÕdica de 

apenas dois i tens de seus sobressalentes i sto e, CORREIAS E ROLETES. 

Desde a instalação dos primeiros transportadores,a Campa -

nhia Siderurgica Nacional teve dificu lda des quanto ã aquisi ção de 

correias e roletes, em razão da diversificação de tipos.( Vide Ane

xo II). 

Fez-se necessãrio que a Companhia Siderurgica Nacional se 
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munisse de recursos para, além de incentivar, dotar o mercado nacio

nal de meios para o suprimento de sobressalentes adequados e exigir 

que os t ransportadores fossem recalculados em razão das novas_ especj__ 

fi cações, considerando que os equ í pamen tos recentemente insta 1 a dos 

sao dotados de uma tecnologia mais sofisticada. 

O presente trabalho trata da Padronização das Correias e R~ 

lete s dos transportadores e visa munir a CSN de recursos para so lucl_Sl 

nar os problemas citados. 

2 - DESENVOLVIMENTO 

Para elaboração do trabalho seguiu-se os seguintes passos: 

2.1 - Cadastramento dos transportadores com dados técnicos necessãri 

os, ou seja: 

- local de uso; 

- 1 argura; 

- 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 co rrei 

as equival entes . 

2.3 - Montagem dos quadros de padronização Anexo I I I e IV) . 

2.4 - Analise com usuãrios e ni.:idif; cações de acordo com sugestões d~ 

tes. 
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2.5 - Montagem dos quadros finais com determinação das quantidades 

para estoque de acordo com usuário. 

2.6 - Emissão das Previsões e Alteração de Estoque para enquadra -

menta no trabalho. 

2. 7 - Acompanhamento da s novas compras.durante a implantação , para 

apreciação. 

3 - CONCLUSÕES 

3. 1 - Objetivos alcançados . 

Este trabalho se aplicou aos transportadores da area da 

Metalurgia da Usina Presidente Vargas e alcançou os objet i vos .abai

xo : 

lQ) substituição de especificações jã superadas; 

2Q) substituição de correias e roletes importados por similares f~ 

bricados no Brasil; 

39) padronização de vãrios tipos de correias e roletes agrupando -

os em um Ünico tipo, com a mesma especificação , trazendo as segui~ 

tes vantagens: 

a) redução do nume ro de itens em estoques; 

b) redução da ãrea ocupada nos a lmoxarifados; 

c) redução do capita l imobilizado em estoques . 

49) mudança na maneira de aprovi s ionar esses materiai s ,deixando- se 

de comprar correias e ro l e tes para cada transpo rtador e passando -
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se a comprar determinada s quantidades que atenderã a todos os trans 

portadores; 

59) aprimoramento t ecni co. 

A adoção de novas es pecificações exigia que fossem os 

nos sos transportadores recalculados, o que foi feito pelo DTM em 

conjunto com os principais fo rnecedores de correias e roletes. 

3.2 - Situação final . 

a ) - Correias : 

O Anexo V res ume a nova s ituação de estoque pro

posta para as co rre ias trans portadoras da ãrea da Me ta -

1 urgi a da UPV . 

Sua el aboração resultou de entendin~ntos pré vios 

com as areas interess adas - DTM, DMG, DMQ, DMX e DMN que 

parti ciparam ativamente do traba lho, que foi aprovado em 

reunião no DTM , com todos presentes,no dia 03/10/79-

b) - f<o 1 e tes: 

O Anexo VI res ume a nova situação de e s t oque prq_ 

posta pa r a ro letes de correias transportadoras da a·rea 

da Metalurgia da U.P.V., sua e laboração resultou de en 

tendimentos prévi os c om as ãreas interessadas OTM, DMG, 

IX'-lQ, IX'-lX, DMN, IX'-18, DMU e OMM - que participaram ativa -

mente do trabal ho , que foi aprovado em reunião do DTM 

com todos presentes,dia 04/03/ 80. 

- 63 -



4 - ECONOMIA ALCANÇADA 

a) - Correi as: 

Em noverroro de 1978 havia em estoque, nos nossos dep.2_ 

sitos, 77 itens de correi as transportadoras, com a quantidade 

mãxima 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 manutenção. 

Apõs a implantação deste estudo o numero de itens em 

estoque foi reduzido para 26, cobrindo todas as correias atual 

mente em uso, bai xando a quantidade mãxima para 15.049 rretros, 

o que corresponde ao valor de Cr$ 53.570.350,00(Vide A.nexo Vil) 

Comparativamente a situação anterior, se processou uma redu -

ção de 11.44Q metros de correias, propiciando uma economia de 

Cr$ 25.227.660,00 do capita l í mob i .lízado em estoque. 

b) - Rofetes : 

Em maio de 1980 havia em estoque, nos nossos depÕsi -

tos 159 itens de roletes para transportadores com a quantida

de mãxima de 23.742 roletes, que correspondiam ao valor de 

Cr$ 46.243. 118,00 ( Vide Anexo VIII) que efetivamente não co

briam as necessidades da manutenção dos transportadores em 

trabalho . 

Apõs a implan tação deste estudo o numero de itens em 

estoque cai u para 48, cobrindo os transportadores atua lmente 

em uso, reduzindo a quantidade máxima prevista para 18. 730 r_Q 

letes o que corresponde ao val or de Cr$ 24.898.099 ,DD ( Vide 
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Anexo VIII) . Comparativamente ã situação anterior, tivemos uma 

redução de 5.012 roletes, propi ciando un~ economia de 

Cr$ 21 . 345.019,00 do capita l imobilizado em estoque. 

Como consequência obteve-se, em razão da redução do nu 

n~ro de itens estocados, também uma redução da ãrea ocupada nos 

almoxarifados e de capital imobilizado, alem das vantagens enu 

meradas na folha 3 no presente trabalho. 

ECONOMIA ALCANÇADA COM AS PADRONIZAÇÕES 

Correias 

Roletes 

Cr$ 25.227.660,00 

Cr$ 21.345.019,00 

TOTAL ... . .......... . .. Cr$ 46.572.679,00 

Os anexos l l I e IV serão distribuÍclos 
pelo autor, por ocasião da apresentação. 
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ANEXO I 

QUADRO_ COMPARA TI VD _DOS_ TRANSPORfADORES~- CORREI AS_ E_ ROLHES 

ABRIL DE 1946 NOVEMBRO DE PM DO 
1978 EST GIO ! II 

NÜMERO DE TRANSPORTADOPES 13 297 400 , 

METRAGEM DE CORREIAS 983 35 . 488 45.000 

ROLETES 1.000 23.200 30 . 000 
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C_O_R_R_E_I_A_S 

FABRICANTES: - Goodyear 

- Gates 
- Yokohama (importada) 

TIPOS: - com 2 lonas 
- com 3 lonas 
- com 4 lonas 
- com 5 lonas 
- com 6 1 onas 
- com 7 lonas 

MATERIAL: - Algodão 

- Nyl on 
- Rayon 

- Poliester 

LARGURA: 

16", 18", 20", 24" , 30", 

36", 42", 48", 54", 60" e 72". 

ANEXO II 

R_O_L_E_T_E_S 

FABRI CANTES : - Hewitt Rob i ns 

- Wilson Marcondes , 
- Barber Greene 
- Nippon Conveyor 
- Nippon Steel 
- Mitsubi shi 

TIPOS DE MONTAGEM: 

- Encaixe Paralel o 
- Encai xe Sextavado 
- Enca i xe Rebaixado 

LUBRIFICAÇAO: - Permanente 

- PeriÕdi ca 

DIÃMETRO DO ROLO: 

4", 4 1 / 2" , 5" e 5 1 / 2" . 

COMPRIMENTO DO ROLO : - Diversos 

DIÃMETRO DO EIXO: 

14ITITI, l 6JT1TI, 17mm, 19rrm, 

24rrm, 25mm, 26 . 4mm, 29mm , 34mm e 

40.6mm. 

COMPRIMENTO DO EI XO: - Diversos. 
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DEPARTAMl:.NTO_TECNICO_DE_MANUTEN~ÃO_MECÃNICA_-_DTM 

QUADRO _PARA _PAROVI SIONAMENTO _DAS _ CQRl{EJAS _TRANSPORTADORAS _ DA _ AREA_DA_ METALURGIA_ DA_ USINA_PRES I DENTE_ VARGAS 

CONfDRME ESTUQO DE PADRON IZAÇÃO 
-- - --------- -------------- --

N<? LARGURA QUANT. NQ LARGURA I QUANT. 
GRUPO CORREIA DE: GRUPO CORREIA DE: 

LONAS POLEGADA MAX. LONAS POLE GADA MAX. 

1 

1 Nyl on 2 16 230 9 Rayon 2 18 ' 300 

' 
2 Nyl on 2 16 62 10 Rayon 2 24 

1 
600 

3 Ny lon 2 24 900 ll Rayon 3 30 

' 

600 

4 Nylon 2 30 900 12 Rayon 3 36 \ 600 

5 Nylon 3 36 900 13 Rayon 4 36 600 
~ 

6 Nylon 3 42 300 14 Rayon 4 42 900 

7 Nylon 3 48 600 15 Rayon 4 48 1 500 1 

8 Nylon 4 
1 

48 300 16 Rayon 4 54 200 

)> 
:z 
rn 
X 
o 

< 



cn 
I.O 

1 7 

18 

19 

20 

21 

Rayon 

Rayon 

Rayon - Ny 1 on 

Rayon - Nylon 

Rayon - Nylon 

6 18 50 

6 20 50 

5 72 400 

4 60 30 

5 36 1. 200 

22 Rayon - Nylon 5 48 1. 800 

23 Rayon - Nylon 6 42 287 

2<1 Rayon - Nylon 6 36 1. 500 

25 Cabo de Aço - 72 250 

26 Cabo de Aço - 72 690 

TOT Al METROS 15.049 



QUADRO_DAS_ÇUANTIDADES_MAXJMAS_ DOS_ROLETES,_ROLOS_E_SUPORTES_EM_USO_NA_METALURGIA 

LARGURA LARGURA LARGURA LARGURA LARGURA LARGURA LARGURA LARGURA LARGURA 
DA DA DA DA DA DA DA DA DA DISCRIMINAÇÃO CORREIA CORREIA CORREIA CORRE IA CORRE IA CORREIA CORREIA CORRE IA CORREIA 18" 20" 24" 30" 36" 4," 48" 'i4" 72" 

Rolo ue Transporte 87 51 121 8 1440 2682 708 2466 105 1425 

Rolo de Impacto 18 9 174 126 270 144 336 51 39 

Rolo de Retorno 10 6 186 162 312 81 270 12 195 ..._, 
o 

Suporte de Transpor- 24 324 21 5 360 52 z 6 
te e Impacto - 20° 

Suporte de Transp3r-
te e Impac to - 35 14 33 132 381 138 623 30 326 

Suporte de Trans por-
24 

te e Impacto - 45° ::r,, 
:z ,.., 
X o 

Suporte Retorno 36 690 1. 326 18 262 < 
1 ' -l 1 

1 



ANEXO VII 

CORREIAS_EM_ESTOQUE _ANTES_DA_PADRONI ZAÇAO 

ITENS QUANTIDADE M.llXIMA PREVISTA 
CAPITAL IMOBILIZADO (Cr$) (METRO) 

77 26.553 78.798. 010,00 

CORREIAS_EM_ESTOQUE_DEPOIS _DA_PADRON IZAÇAO 

ITENS 
QUANTIDADE MAXIMA PREVISTA 

CAPITAL IMOB ILI ZADO ( Cr$) (METRO) 

26 15.049 53.570 . 350,00 
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ANEXO V III 

ROLEfES_EM_ESTOQUE_ANTtS _DA_PAORONIZAÇAO 

---

ITENS QUANTIDADE M.l\XIMA PREV ISTA CAPI TAL IMOB IL ILADO ( Cr$) 

159 23. 742 46. 243 . 11 8,00 

ROLETES_EM_ES10QUE_DEPO IS_DA_PADRONIZAÇAO 

ITENS QUANTIDADE MAXIMA PREVISTA CAPITAL IMOBILIZADO (Cr$) 

48 18.730 24. 898.099,00 
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