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l - INTRODUÇÃOt 

A qualidada do rio máquina do Trem Semi-Cont!nuo da 

c.s.B.H. tem sido desenvolvida gradativamente de maneira e 
sa obter um produto com caracter!sticaa da qualidade dentro 

de normas definidas. 

O presente trabalho mostra modificações reitas no ais 

tema de controle e equipamentos do Trem, resultando em me­

lhorias na qualidade do fio máquina • . 

2 - DESCRIÇÃO, 

O Trem de laminação é semi-automático composto de 2 

Trens Contínuos e 2 abertos, cuja produção se faz nas bito­

las de 6,5 - e,o - 9,5 - 12,7 - 14,J e 15,9 mm em fio máqu! 

na e barras nervurades. 

A figure l mostre o Lay-Out· do Trem, cujas instela­

çoes têm es seguintes caracter!sticas: 

- Fornos de reaquecimento: 

- Tipo: ••••••••••••••••• 

- Dimens;as ~tais: •••••• 

NQ de fornos: ••••••••• 
- Ca pa c i dade nominal: ••• 

Combustível: •••••••••• 
- Zon a s de aquecimento: • 

- Enfornemento e desenfo~ 

namente: ••••••••••·••• 

- Semi-Produto: ••••••••• 

- Laminadores, 

- 112 Cont!nuos 

Empurrador 

18,30 X 2,80 m 

2 

15 t/h 
Gás de alto forno e/ ou Óleo 

2 

Frontal 
82 X 82 X 2.100 mm 

120 x 120 X 2.100 mm 

Cadeiras: 

1 e 6 

Diâmetro do Cilindro: 

412 mm 

Motors 

890 KW 

- 212 Cont!nuot 

Cadeirass 

7 a 12 

Diâmetro do Cilindros 

326 mm 
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Intermediários 

Cedairea1 Diâmetro do Cilindro a 

-NO l3 260 mm 
NO u 270 fflll 

NO 15 275 lllffl 

NSI 16 285 111111 

Acabadora 

Cadeiras a Diâmetro do Cilindro a 

NO 17 250 mm 
NO 18 255 111111 

NO 19 265 mm 

No 20 280 mm 

Bobinadeireas 

Tipos •••·•••••••••••••••••••~••••••••••••· 
Capacidades 

Quantidade& 

............................... 
•.....••.•...........••.....••• 

J - A QUALIDADE DO FIO MAQUINA& 

Motor·, 

1.200 KW 

Hotor1 

1.:no Kw 

Gerret 

150 Kg 

8 

Em maio de 1968 foi int~oduzido o si~tema do contro­

la da qualidade d e fio máqui na na c. s.B.M. Até então, só se 

controlava o fio máquina dest i nado a produ t os de aplicação 

mais exig ente, e t ravás de ensaio de reca l que. 

O s istema e ntão imp l antado c onsist i a d e uma inspeção 

na li nha d e lamina çã o , rolo a r o lo, e visava o aspecto su­

p erficia l do fio má quina e características dimensionais. 

Neste ano (1968), foram inspecionados 30.000 toneladas e os 

resul t ados de controle podam ser vistos na figura 2, onde 

s e ob.s er va qu e 13 , 2 % de todo o material insp e cionado apre 

sent ava d efei to s desclassif i catÓrios para o uso e~ apli ca­

ções mai s exig e nt es, no t adament e no qu e diz r e speit o a r e­

barba e fora de to l erâncià. 

Ressalta-se que esse contro le are s empre o mesmo,qua! 

quer que fosse e aplicação final do material. Dessa forma 

o fio máquina dastinado a uma aplicação mais exigente era 

controlado semelhantemente a um outro menos exigente. com 

reflexos negativos para o sistema de controle de qualidade 
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do ponto de viste prático e conceitual. 

Aliado à conscientização do pessoal no sentido de que 

e qualidade é, antes de tudo, fabricada e, por isso, todos 

são responsáveis, forem feitos modificações em J campos, ai 

multâneamonte. 

- Modificação do sistema de controle. 

- Modificações no Trem de laminação. 

Treinamento de pessoal. 

J.l - MODirIC AÇÃO DO SISTEMA DE CONTROLE: 

No que diz respeito ao sistema de controle, fez­

se u m estudo junto aos clientes e, de posse de suas 

rea i s necessidades, introduziu-se,a partir de 1971, o 

conceito da n!vel de qualidade do fio máquina em fu~ 

ção de sua aplicação. Pretendia-se um aprimora mento 

do sistema de controle, de modo a compatibilizar o 

produto com sua aplicação final, mediante uma garan­

tia mfnima dos requisitos exigidos pare cada n!vel de 

qualidade do fio máquina (segundo Normas Técnicas e 

dos clientes). 

Paralelamente à introdução dessa nova sistemáti 

cede controle, procurou-se aumentar a capacidada da 

inspoção em Semi-Produto, medi ante a aquisição de no­

vos a parelhos da ultra som. O resu ltado disso é que, 

ho je, 30 ~ do material sofre controle em Semi - Produ t ~ 

contra apenas 10 ~ n o início dos anos 70. 

Os resultados de controle na inspeção em linha , 

no ano de 1971, são vistos na figura J. 

J.2 - MODIF ICAÇÕES NO TREM DE LAMINAÇÃO: 

Quanto eo Tr e m de laminação este passou e tem 

passado por modiriceçÕes, com resultados bastante po­

sitivos pare a qualidade. 

Das principais modificações realizadas, destaca~ 

881 

- Colocação de placas de desgastes naa cadeiras de l~ 

minação que deram melhor ajustagem eo equipamento 
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evitando cedage• excaaaiva, conforma figura 4. 

ModificaçÕo no antigo aistama de ~uiage• . (figu­

~a 5), para um novo aietema ' da guiagam (figura 6), 

evitando com ieeo que as guias se deslocaaaem daa 

poaiçÕes provocando defeitos da laminação. 

Substituição do antigo sistema da regulagem axial 

(figura 7) pelo novo aietema da regulagem mostrado 

na (figura 8), trazendo como benefício uma melhor 

ajustagem doa cilindros. 

- Introdução de caixa de roloa na cadeira acabadora 

(figura 9) facilitando a introdução do material na 

• ••ama e reduzindo sens!velmenta o rejeito causado 

por rebarba. 

- Preparação a troca programada da guiegam por ofi­

cina especializada do setor. 

- Substituição do_s -acoplamentos r!gidos das alongas 

(metal/metal) por chavetas de nailon diminuindo aen 

a!valmante e vibração do trem. 

- Nivelamento dos cilindros das cadeiras acabadoras a 
intermediárias com a introdução de calços correti­

vos normalizando a linha da laminação. Essa provi­

d;ncia evitou as quebras constantes da luvas, aco­

plamentos e trevos doe cilindros, regularizando a 

me.rcha de laminação. 

3.3 - TREINAMENTO DE PESSOAL• 

As modificações introduzidas nos sitema de con­

trola a no Trem da laminação alteraram toda u111a filo­

sofia da trabalho. Ademais, com uma formaçeo profis­

sional deficiente do pessoal dispon!vel nessa oca­

sião, ara natural que surgisse~ dificuldades na im­

plantação da teia modificações. 

Tornava-se imperativo um trabalho de treinamento jun­

to ao pessoal. Este consistiu, de curaoa, palestras, 

taatee teÓricoa a préticoa, o que permitiu uma melhor 

alocação do pessoal, de acordo com euaa aptidões. 
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4 - A QUALIDADE ATUAL DO FIO HÃQUINAs 

A política da enobrecimento do -produto, tor111Ulada a 

partir da 1968 e executada noa anos saguintaa, veio mostrar 

que estávamos na direção carta. Com efeito, oa resultados~ 

btidoe e partir de antão, pormitiram-noa alcançar rendimen­

tos cada vez melhores, conforme se observa na figura 10. 

Os resultados etuaia da qualidade do fio máquina sao 

oa aeguintess 

- A ooorrâncie de defeitos na inspeção em linha se distri­

bui como na figura ll. 

- Para o fio máquina de 15,90 mm, o histograma de frequên­

cia do bitolemento mostre-nos que com~ 2V" todo o mate­

rial inspecionado se encontra de acordo com a~ normas 

(figura 12). 

- 100 ~ do material inspecionado apresenta um valor 

ovalizeção dentro dos limites exigidos pelas normas 

ra lJ). 

5 - CONCLUSÃOs 

para 

(fig!:!_ 

A melhoria da qualidade do fio máquina da c.s.B.M. 
laminado no Trem Semi-Contínuo foi alcançada com as modif! 

caçÕes introduzidas no equipamento, o adequado treinamento 

de pessoal, e uma nova sistemática de controle de 

dada. 

ABSTRACT 

quali-

This papar shows soma improvements mada in cont~ol 

eyatem and in the rolling mill in arder to improve the wire 

rod quality. The obtained resulta ahow that the objectivas were 

achieved. 
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{11111111111111111 111111 ~1111:ii 

1) fornos de Reaquecimento . 

2) 1~ Trem Contínuo . 
3) Tesouro poro d·escorte 

de cobec;o. 
4) Leito Transversal . 

5) Tesouros de emergência . 

• 

6) 2~ Trem Contínuo . 
7) Trem Intermediário. 

8) Trem Acabador . 
9) Embobinadeiros tipo "Gorret''. 

10) Leito Transferi dor de rolo s . 

ll)Corrente aéreo (resfriomento). 

12) Prenso de rolos . 
13) Tesouro rototívo para barros . 
14) Leito de resfriamento poro 

barras . 
15) Tesoura paro corte de borras . 

Fig. 1 - Loy ou! do óreo do Trem semi- contínuo 
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Fio. 2- Ocorrênci a de defeitos no fio- máquina 
do -trem semi-conti'nuo 
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Fig. 3 - Ocorrência de defeitos no fio - máquina 
do t-rem semi-conti'nuo 

Ano : 1971 
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Fig.4 - Placas de desgastes. 
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F ig. 6 - Novo sistema de guiogem . 
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Fig . 7 - Antigo sistema de regulag em axial dos cilindros. 

Fig. 8 - Novo sistema de regulagem axiol 
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SETMM-J.M.-0702·80 

- 12G -



Fig. 9 - Ca ixa de rolo do cade ira acabadora . 
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