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Sao apresentados mudangas no sistema de controls e no
Trem ds laminagao, com vistas & melhoria da qualidade do fio md
quina., Considera-se que com os resultados atuais os ob jetivos
foram alcangados.
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INTRODUGAD:

A qualidade do fio méquina do Trem Semi-Cont{nuo da
C.S.B.M. tem sido desenvolvida gradativamente de maneira a
sa obter um produto com caracter{sticas de qualidade dentro
de normas definidas,

0 presente trabalho mostra modificagoes feitas no sis
tema de controle e squipamentos do Trem, resultando em me-
lhorias na qualidade do fio maguina..

DESCRIGADs

0 Trem de laminagao 6 semi-automatico composto de 2
Trens Continuos e 2 abertos, cuja producao se faz nas bito-
las de 6,5 = 8,0 = 9,5 = 12,7 = 14,3 e 15,9 mm em fio maqui
na e barras nervuradas.

A figura 1 mostra o Lay-Out do Trem, cujas instala-
coes tém as seguintes caracter{sticas:

- Fornos de reaquecimentos

= TiPO: cevcscscccccccces Empurrador

- Dimensoes (teisS: .eee.. 18,30 X 2,80 m

- N2 de fOTNOS?: cecesccce 2

- Capacidade nominal: ... 15 t/h

- Combustivel: eeceecscsss Gés de alto forno e/ ou oleo
- Zonas de aquecimenta: . 2

- Enfornamento e desenfor
namento? .eececcccccccas Frontal
= Semi-Produtos: .eeeccccee 82 X 82 X 2,100 mm
120 x 120 X 2,100 mm

- Laminadoress
-~ 12 Cont{nuo:
Cadeirass Diamstro do Cilindros Motor:

lasé 412 mm 890 KW

- 292 continuos
Cadeirass Diametro do Cilindros Motors

7 a 12 326 mm 1.780 KW
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- Intermediario:

Cadeirass Diametro do Cilindro: Motor:
N2 13 260 mm
N2 14 270 mm
No 15 275 mm 1.200 v
N2 16 285 mm

- Acabador:

Cadeiras: Diametro do Cilindros Motor:
NQ 17 250 mm
N2 18 255 mm
Ne 19 265 mm Le330 Ku
N2 20 280 mm

- Bobinadeirass

- Tipo! N R Y Y N Y R TR Garret
- Capacidade! s0cseccosscccerccseccsoacoccsnsse 150 Kg
-~ Quantidades

®eacevcecscbrocncecesvsoscoevorssecee B

A QUALIDADE DO FIO MAQUINA:

Em maioc de 1968 foi introduzido o sistema do contro-
le da qualidade de fio maquina na C.S5.B.M. Até entao, s6 se
controlava o fio maquina destinado a produtos de aplicacao
mais exigente, através de ensaio de recalque.

0 sistema entao implantado consistia de uma inspeggo
na linha de laminagao, rolo a rolo, e visave o aspscto su-
perficial do fio maquina e caracter{sticas dimensionais.

Neste ano (1968), foram inspscionados 30,000 tonsladas e os
resultados de controle podem ser vistos na figura 2, onda
se observa que 13,2 ¥ de todo o material inspecionado apre
sentava defeitos desclassificatorios para o uso em aplica-
coes mais exigentss, notadamente no que diz respeito a re-
barba e fora de tolerancia.

Ressalta~se que esse controle ere sempre o mesmo,qual
quer que fosse a aplicagao final do material. Dessa forma
o fio maquina destinado a uma aplicagao mais exigente era
controlado semelhantemente @ um ocutro mencs exigente, cam
ref lexos negativos para o sistema de controle de qualidadse
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do ponto de vista pratico e conceitual.

Aliado & conscientizagao do pessoal no sentido de que

a qualidade &, antes de tudo, fabricada e, por isso, todos
sao responsaveis, foram feitos modificagoes em 3 campos, si

multaneamonte,

- Modificagao do sistema de controls.
- Modificagoes no Trem de laminagao.

- Treinamento de pessoal,.

3.1 -

MODIFICAGAC DO SISTEMA DE CONTROLE:

No que diz respeito ao sistema de controle, fez-
se um estudo junto aos clientes e, de posse ds suas
reais necessidades, introduziu-se,a partir de 1971, o
conceito de nivel de qualidade do fio maquina em fun
¢eo de sua aplicagao. Pretendia-se um aprimoramento
do sistema de controle, de modo a compatibilizar o
produto com sua aplicagao final, mediante uma garan-
tia minima dos requisitos exigidos para cada nivel ds
qualidade do fio méquina (segundo Normas Técnicas @
dos clientes).

Paralelamente a introdugao dessa nova sistemati
ca de controle, procurou-se aumentar a capacidades de
inspeggo em Semi-Produto, mediante a aguisigao de no=-
vos aparelhos de ultra som., 0 resultado disso é que,
hoje, 30 % do material sofre controle em Semi-Produtag,
contra apenas 10 % no inicio dos anos 70.

0 resultasdos de controle na inspegao em linha,
no ano de 1971, sao vistos na figura 3,

MODIFICACOES NO TREM DE LAMINAGAO:

Quanto ao Trem de laminagao este passou e tem
passado por modificagoes, com resultados bastante po=-
sitivos para a qualidade,

Das principeis modificagoes realizadas, destacam
ses

- Colocaczo de placas de desgastes nas cadeiras de la

minacao que deram melhor ajustagem ao equipamenta
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evitando cedagem excessiva, conforme figura 4§,

- Modificagao no antigo sistema de guiagem . (figu=~
ta 5), para um novo sistema de guiagem (Pigura 6) ,
evitando com isso que as guias se deslocassem das
poeicSae provocando defeitos de laminacao.

- Substituigao do antigo sistema de regulagem axial
(figura 7) pelo novo sistema de regulagem mostrado
na (figura B8), trazendo como benef{cio uma melhor
ajustagem dos cilindros.

- Introdugac de caixa de rolos na ocadeira acabadora
(fPigura 9) facilitando a introdugao do material na
mesma e reduzindo sensf{velmente o rejeito causado
por rebarba.

- Preparagao e troca programada da guiagem por ofi-
cina especializada do setor,

- Substituigao dos acoplamentos rfgidos das alongas

(metal/metal) por chavetas de nailon diminuindo sen
s{velmente a vibracao do trem,

-~ Nivelamanto dos cilindros das cadeiras acabadoras e
intermedidarias com a introdugao de calgos correti-
vos normalizando a linha de laminagao. Essa provi-
déncia evitou as quebras constantes de luvas, aco=-
plamentos e trevos dos cilindros, regqularizando a
marcha de laminacso.

TREINAMENTO DE PESSOAL:

As modificaqses introduzidas nos sitema de con=-

. trola 8 no Trem de laminagao alteraram toda ama filo-

sofia de trabalho. Ademais, com uma formagao profis-
sional deficiente do pessoal disponfvel nessa oca-
siso, era natural que surgissem dificuldades na im-
plantacao de teis modificagoes,

Tornava-se imperativo um trabalho de treinamento jun-

to ao pessoel., Este consistiu, de cursos, palestras,
testes tedricos e préaticos, o que permitiu uma melhor

elocagao do pessoal, de acordo com suas eptidoes.
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4 - A QUALIDADE ATUAL DO FID MAQUINA3

A polf{tica de encbrecimento do produto, formulada a
partir de 1968 e executada nos anos seguintes, veio mostrar
que estdvamos na diregac certa, Com efeito, os resultados o
btidos a partir de entEo, permitiram-nos alcangar rendimen-
tos cada vez melhores, conforme se observa na figura 10,

O0s resultados atuais da qualidade do fio maquina sao
o8 seguintess

- A ocorréncia de defeitos na 1nspa¢§o em linha se distri-
bui como na figura 1ll.

- Para o fio maquina de 15,90 mm, o histograma de frequén-
cia do bitolamento mostra~-nos que com + 2¢ todo o mate=-
rial inspecionado se encontra de acordo com as normas
(figura 12),

~ 100 % do material inspecionado apresenta um valor para
ovalizagao dentro dos limites exigidos pelas normas (figu
ra 13).

5 - CONCLUSAD:

A melhoria da qualidade do fio mdquina da C.S5.B.M. ,
laminado no Trem Semi-Continuo foi alcangada com as modifi
cagoes introduzidas no squipamento, o adequado treinamento
de pessoal, & uma nova sistemdtica de controle de quali-
dade.

ABSTRACT

This paper shows some improvements made in control
system and in the rolling mill in order to improve the wire
rod quality. The obtained results show that the objectives were

achieved,

- 120 -




3
3
3

i
L
|

D @
HEHS TR
T T

1) Fornos de Reaquecimento. 6) 2° Trem Continuo . 1) Corrente aérea (resfriomento).

2) 12 Trem Continuo . 7) Trem intermedidrio. 12) Prensa de rolos .

3) Tesoura para descarte 8) Trem Acabador . 13) Tesoura rotativo para barras.
de cabeco. S) Embobinadeiras tipo “"Garret". 14) Leito de resfriamento para

4)Leito Transversal. 10) Leito Transferidor de rolos . barras.

5) Tesouras de emergencia. 15) Tesoura para corte de barras.

Fig.1 -Lay out da drea do Trem semi-continuo
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Fig.2 — Ocorréncia de defeitos no fio- maquina
do trem semi-continuo
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Fig. 3 - Ocorréncia de defeitos no fio- mdquino
do trem semi-continuo
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Fig.4 — Placas de desgostes .
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Fig.5 —Antiga caixa de gquic e mesa fixa .
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Fig. 7 — Antigo sistema de regulagem axial dos cilindros.

Fig.8 —Novo sistema de regulagem axial .
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do t*trem semi-continuo.

Aro 1979
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Fig.10 - Evolucao dos rendimentos do fio-mdquina
lominado em trem semi-continuo
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n=320,; #=15.92mm.: 6=0,24/mm

Fig-12= Distribuicdo de frequéncias do bitolamento do

fio=maquina de
Ano. |1979
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